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Palavras-chave

Resumo

Croissant tradicional salgado, seguranca alimentar, Plano
de HACCP.

O presente trabalho aborda a concecdo de um plano
baseado no sistema Hazard Analysis and Critical Control
Points (HACCP) para implementacdo na producdo do
croissant tradicional salgado, realizado em ambiente
empresarial na Pastelaria Central Lda (Pastelaria Latina).
Em primeiro lugar é efetuada uma revisdo bibliogréfica
referente as matérias-primas utilizadas na producdo dos
produtos de panificacdo, em que se inclui o croissant. E
abordada também a aplicacdo da metodologia do sistema
HACCP, descrevendo-se esta metodologia através da
implementacao dos pré-requisitos e dos sete principios que
permitem analisar 0s potenciais perigos que podem ocorrer
ao longo da cadeia alimentar, identificar os passos de
producdo em que realmente esses perigos constituem um
risco alimentar (determinacdo dos PCCs) e estabelecer um
controlo eficaz desses PCCs.

O croissant tradicional salgado, tal como outros produtos
de panificacdo, pode apresentar problemas de seguranca
alimentar, identificados em trés categorias de perigos:
bioldgicos, quimicos ou fisicos. Para além destes, podem
ocorrer defeitos de producdo, nomeadamente alteracBes a
nivel de cor, sabor ou aparéncia, que podem levar também
a rejeicdo do produto. Neste trabalho identificou-se a etapa
de cozedura como um PCC no processo de fabrico do
croissant tradicional salgado. Para prevencdo da ocorréncia
de defeitos de producédo, para a obtencdo de um croissant
com as caracteristicas desejadas: miolo leve e fofo e crosta
de cor marron e estaladica, € fundamental controlar o
binbmio temperatura/tempo dos passos de levedacdo (23
°C, 2h45 a 3h00) e cozedura (200 °C, 1 h).






Keywords

Abstract

Salty croissant, food safety, HACCP Plan.

The present work proposes a plan based on the Hazard
Analysis and Critical Control Points system (HACCP) to
implement on the production of baked salty croissant. A
bibliographic review of the state of the art concerning the
raw materials used for baked products, which included the
croissant is perfomed. Also, the implementation of the
HACCP methodology is described. This includes the
implementation of the prerequisites and the seven principles
which allow to analyze 1) the potential hazards that may
occur along the food chain, 2) the identification of the
production steps where these hazards constitute a real risk
(determination of CCPs), and 3) the establishment of an
effective monitoring of these CCPs.

The salty croissant, such as other baked products, can
present food safety problems, identified in three hazard
categories: microbiological, chemical, or physical. Beyond
these, production defects, namely, changes in color, flavor
or appearance, may also cause a rejection of the product.

In this work, the cooking phase was identified as a CCP for
the production of the salty croissant. To prevent the
occurrence of production defects, in order to obtain a
croissant with the desired characteristics: soft and fluffy
crumb and a brown and crisp crust, a tight control of the
temperature/time of fermentation (23 °C, 2h45 a 3h00) and
cooking steps (200 °C, 1 h) is required.
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Acdo Corretiva
Qualquer acdo tomada quando os resultados das monitorizacdes num PCC indicam uma perda de

controlo ou uma tendéncia para a perda de controlo.

Analise de Perigos e Pontos de Controlo Criticos (HACCP)
Sistema que identifica, avalia e controla perigos que sejam significativos para a seguranca

alimentar.

Arvore de Deciséo

Sequéncia de questdes que permitem determinar se um ponto de controlo é ponto critico.

Contaminacédo Cruzada
Transferéncia direta ou indireta de contaminantes bioldgicos, quimicos ou fisicos de alimentos crus

ou de outras fontes para outros alimentos, tornando estes ndo seguros para consumo humano.

Controlar

Adotar todas as medidas necessarias para assegurar e manter o cumprimento dos critérios
estabelecidos no plano de HACCP.

Critério

Requisito no qual se baseia uma decis&o.

Fluxograma

Representacdo esquematica da sequéncia das etapas ou operacBes usadas na producdo de um

determinado produto.
Limite Critico
Critério ou valor que separa o aceitavel do inaceitavel.

Medidas Preventivas

Atividades que reduzem ou eliminam a ocorréncia de perigos a um nivel aceitavel.

Perigo

Agente bioldgico, quimico ou fisico com capacidade de causar efeitos adversos na salde.

Plano HACCP
Documento elaborado de acordo com os principios do HACCP, para assegurar o controlo dos
perigos que sdo significativos para a seguranca alimentar, no segmento da cadeia alimentar

considerado.
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Ponto de Controlo (PC)
Qualquer ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o controlo pode ser exercido ou
aplicado.

Ponto de Controlo Critico (PCC)
Ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o controlo deve ser aplicado sendo essencial para

prevenir, eliminar ou reduzir a niveis aceitaveis, um perigo para a seguranca alimentar.

Probabilidade

Possibilidade de um perigo ocorrer. A probabilidade pode ser:
Alta: quando é frequente;

Média: quando pode acontecer;

Baixa: quando é improvavel que acontega.

Risco
Consequéncia de um dado perigo ocorrer, medido em funcdo da probabilidade e da severidade da

ocorréncia.

Seguranca Alimentar
Garantia que os alimentos ndo causardo danos ao consumidor na sua prepara¢ao e/ou consumo de

acordo com o uso a que se destinam.

Severidade

Seriedade ou impacto de um perigo na satde do consumidor. A severidade pode ser:
Alta: perigo que conduz a um produto nao seguro;

Média: perigo que pode resultar num produto ndo seguro;

Baixa: 0 que ndo resulta num produto ndo seguro.

Sistema de Monitorizacao
Conjunto de observacdes ou medigdes dos parametros de controlo para avaliar se um ponto critico

de controlo esta dentro dos valores aceitaveis.

Validagéo

Obtencéo de evidéncias que demonstrem a eficacia dos elementos do plano HACCP.

Verificacdo

Métodos, procedimentos ou testes, adicionais aos utilizados na monitorizacdo, que permitem

determinar a eficacia do sistema e se este esta de acordo com o plano.
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Os perigos alimentares tém sido apontados, ao longo dos tempos, como um
problema para a saude do Homem. Apesar do enorme esforco, por parte de uma série de
entidades de todo o Mundo em melhorar a seguranca da cadeia alimentar, a ocorréncia de
doengas com origem em alimentos, em especial as que sdo ocasionadas por
microrganismos patogénicos continua a ser um problema de salde puablica, ndo s6 nos
paises em desenvolvimento como nos paises desenvolvidos. O sistema HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points) surge assim como uma ferramenta fundamental para
a analise e prevencao de perigos ligados a cadeia produtiva de alimentos (possibilitando a
determinacéo dos potenciais perigos ao longo da producédo do alimento e o estabelecimento
dos PCCs e respetivas medidas corretivas; processos fundamentais para prevenir a
producdo de alimentos inseguros). O Regulamento (CE) n° 852/2004, obriga desde 2006, a
implementacao do sistema HACCP. Dos varios sectores alimentares, a panificacdo é a area
na qual existem menos Planos de HACCP editados.

Com este trabalho pretende-se aplicar o sistema de seguranca alimentar para um
produto de panificacdo — croissant tradicional salgado e propor o respetivo plano de
HACCP de forma a:

analisar quais 0s potenciais perigos que podem ocorrer ao longo da cadeia

produtiva do croissant tradicional, desde a rececdo de matérias-

primas/ingredientes até a venda do produto final;

identificar quais as etapas de producdo em que realmente esses perigos constituem

um risco alimentar (determinagdo dos PCCs).

estabelecer um controlo eficaz desses PCCs, através do estabelecimento de limites

criticos, da monitorizacdo dos PCCs e do estabelecimento de medidas corretivas e

dos procedimentos de verificagao.

E ainda objetivo deste trabalho diminuir os defeitos de producdo, nomeadamente
alteracdes de aparéncia, cor e sabor, através do controlo eficaz das etapas de levedacéo e
cozedura do fluxograma de produgéo.



A estrutura desta dissertacdo inclui quatro capitulos. Seguidamente, refere-se o
contetdo global de cada uma deles. No capitulo | - Introducéo apresenta-se o ambito e
objetivos deste trabalho e a estrutura do mesmo. O capitulo Il — Revisdo da Literatura
aborda os conhecimentos tedricos relativos aos ingredientes de panificagdo e seus possiveis
contaminantes e descreve a metodologia HACCP. No capitulo 1l — Metodologia HACCP é
elaborado o Plano de HACCP do croissant tradicional, onde sdo analisados os potenciais
perigos (PC) que podem ocorrer ao longo do processo, identificados os passos de producao
em que realmente esses perigos constituem um risco alimentar e estabelecido um controlo
eficaz dos PCCs. Por fim, no capitulo IV — Consideracgdes finais séo retiradas as principais

conclusdes deste trabalho e indicadas algumas propostas para trabalhos futuros.



De acordo com a Portaria n® 425/98 de 25 de julho, pode ser usado para a
elaboracdo dos produtos de panificagdo “ qualquer um dos tipos de farinha definidos por
lei, estremes ou em mistura, agua potavel, sal, fermento ou levedura, podendo também ser
utilizados farinha de gluten, extrato de malte, farinha de malte, aglcares e aditivos nas
condigoes legalmente estabelecidas”. Podendo ainda ser usados ingredientes como:

Leite inteiro, desnatado ou magro, pasteurizado, ultrapasteurizado, esterilizado,
concentrado, condensado ou em po, leitelho e soro de leite;
Manteiga;

Gorduras e 6leos comestiveis, margarinas e shortenings;

Ovos, em natureza ou desidratados;

Preparados e enchidos de carne;

Gérmen de trigo;

Sémea e sémola de trigo, de centeio ou de milho;

Flocos de cereais;

Sementes comestiveis, em natureza;

Farinha de leguminosas ou mandioca;

Fruta, em natureza, seca ou cristalizada, escorrida ou em calda;
Alho, cebola ou tomate;

Especiarias, em natureza;

Mel.

No ramo de panificacdo usam-se como ingredientes base a farinha, principalmente
a farinha de trigo, a agua, o sal e o fermento. No entanto a panificagdo engloba muitos
outros produtos para além do p&o que incluem na sua receita outros ingredientes como o

leite, 0 ovo, a manteiga, a margarina ou o 6éleo e 0os melhorantes.



1
2012 | Plano de HACCP do croissant tradicional salgado

A palavra trigo provém do vocabulo latino triticum que significa quebrado,
triturado. O trigo, pertencente a familia Poaceae, subfamilia Pooideae e ao género
Triticum, é classificado em diferentes espécies, conforme o numero de cromossomas:
Triticum monococcum com 14 cromossomas, Triticum durum com 28 cromossomas e
Triticum aestivum com 42 cromossomas, este Gltimo, conhecido como o trigo comum
(Scheuer et al., 2011).

A aptiddo dos trigos para diferentes usos industriais pode ser determinada por
varias caracteristicas do grao e da farinha, as quais dependem tanto do genétipo como das
condigdes ambientais de producdo (Yonemoto et al., 2007; Scheuer et al., 2011).

As cultivares de trigo mais comummente plantadas podem ser separadas em duas
classes distintas de dureza: trigo duro e trigo mole. Os termos “duro” e “mole”, quando
aplicados aos cereais, estdo relacionados com a textura da semente. Os trigos duros
requerem maior forca para se desintegrarem e apresentam maior tamanho de particulas
quando comparados com os trigos moles. No entanto as varias classes de trigo também
diferem entre si pela composi¢do em proteina e absor¢do de agua o que influencia o seu
destino final. O trigo mole proporciona farinha muito fina, de coloracdo branca, formada
por fragmentos irregulares das células do endosperma e particulas planas que se aderem
umas as outras com mais coesividade do que as de trigo duro. O trigo mole possui baixo
conteddo proteico e, por isso, resulta numa massa de gluten fraca com baixa absor¢édo de
agua. Os trigos moles sdo usados na fabricacdo de bolos, “crackers” e biscoitos. O trigo
duro produz farinha com maior granulometria e de aspeto arenoso composta por particulas
de forma regular. Este tipo de trigo é indicado para a producdo de paes e produtos
fermentados, pois origina farinhas que se destacam pelo seu elevado contetdo de proteina
e qualidade de gluten desejavel. O trigo durum, por sua vez, é caracterizado por apresentar
alto grau de vitreosidade, endosperma com dureza relativamente alta e cor &mbar e é
utilizado para fabricar sémolas e semolinas usadas na producdo de macarrdo, esparguete e
outras massas, por causa da coloracdo Unica (pigmentos amarelos), sabor, aroma e
qualidade de cozedura. Para além do trigo comum e do trigo durum, também o trigo clube
(T. compactum) € de grande importancia comercial. O trigo T. compactum tem

caracteristicas brandas, possuindo, geralmente, baixo teor de gluten, sendo por isso usado




no fabrico de biscoitos (cookies e crackers), bolos e tortas (Caldeira et al., 2003;
Yonemoto et al., 2007; Scheuer et al., 2011).

O trigo € de todos os cereais 0 mais utilizado para a producdo de produtos de
panificacdo ndo so6 pelo seu paladar agradavel, mas sobretudo devido as propriedades
Unicas (propriedades reoldgicas) que residem principalmente nas proteinas de glaten do

seu endosperma (Gianibelli et al., 2001).

Estruturalmente, o gréo de trigo € um cariopse, ou seja, possui semente Unica com 6
a 8 milimetros de comprimento e 3 a 4 milimetros de largura, em que o gérmen e 0s
tricomas se encontram em extremidades opostas. A presenca de um sulco ao longo de
praticamente toda a extensdo longitudinal da parte ventral (lado oposto ao gérmen)
dificulta a extracdo da farinha. O grao de trigo (Figura 1) é constituido, basicamente, por

trés partes: pericarpo (7,8 a 8,6%), endosperma (87 a 89%) e gérmen (2,8 a 3,5%).

endosperma

Corte longitudinal de um gréo de trigo (adaptado de Scheuer et al., 2011).

O pericarpo, também conhecido como casca ou farelo, é rico em fibras e sais
minerais e constitui a camada mais externa e protetora do grdo. O endosperma consiste
numa matriz proteica, no qual esta inserido grande nimero de granulos de amido, ou seja,

0 endosperma constitui a farinha de trigo branca propriamente dita. O gérmen, a parte
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embrionaria da planta, é onde se encontra grande parte dos lipidos e dos compostos
fundamentais a germinacdo do grdo (Dupont et al., 2003; Scheuer et al., 2011).

A farinha de trigo branca resulta do processo de moagem, precedido da separacao
do farelo e do gérmen do endosperma. A farinha de trigo é o principal produto do trigo e é
obtida da espécie Triticum aestivum ou de outras espécies do genero Triticum conhecidas,
exceto T. durum (Caldeira et al., 2003).

De uma forma geral, a farinha de trigo é composta sobretudo por amido (70 a
75%), 4gua (12 a 14%), proteinas (8 a 16%) e outros constituintes menores, como
polissacarideos ndo amilaceos (2 a 3%), lipidos (2%) e cinzas (1%); pelo que as
quantidades e as diferentes caracteristicas das composi¢fes a partir de diversas cultivares

influenciardo a qualidade da farinha de trigo. (Scheuer et al., 2011).

O amido é um hidrato de carbono de reserva de origem vegetal dos mais
abundantes da natureza, que se encontra naturalmente sob a forma de grdos minusculos
(particulas de 2 a 100 um) em raizes, sementes e caules de numerosos tipos de plantas
como milho, trigo, arroz, cevada e batatas (Toneli et al., 2005; Yonemoto et al., 2007).

Os vaérios tipos de amido existentes diferem entre si na fonte da qual foram
extraidos e/ou pela forma de obtencdo. As diferencas entre os diversos tipos de amido
podem ser encontradas na morfologia granular, no peso molecular, na composicao (grau de
ramificacdo das macromoléculas) e nas propriedades fisico-quimicos (Toneli et al., 2005).

O amido é o principal responsavel pelas propriedades tecnoldgicas que
caracterizam a maioria dos produtos processados, dado que contribui para propriedades
como: volume, humidade, consisténcia, textura dos alimentos, possuindo aplicagdes
industriais como espessante, estabilizador de coloides e agente gelificante (Denardin e
Silva, 2009). Este polissacarideo é constituido, basicamente, por residuos de glucose: a
amilose (AM) e a amilopectina (AP). O amido de trigo comum est4 presente em cerca de
25% na forma de AM. Por sua vez, a AP esta presente na maioria dos amidos, de 60 a
90%. Os polimeros de AM e AP (Figura 2) sdo ambos constituidos por residuos de D-
glucopiranose com ligagdes glicosidicas a-1,4, no entanto, a AP possui nos pontos de
ramificagdo ligacOes glicosidicas o-1,6 (Ball et al., 1998; Rahman et al., 2000; Roder et
al., 2005; Delcour et al., 2010).




Estrutura da amilose;

Estrutura da amilopectina (Denardin e Silva, 2009).
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A AP tem uma massa molecular superior a AM, sendo um dos maiores polimeros
encontrados na natureza (Ball et al., 1998; Delcour et al., 2010). A AM pode estar presente
no amido sob a forma de complexos amilose-lipidios ou sob a forma de AM livre. Os
complexos de amilose-lipidos, embora detetados no amido nativo, sdo formados,
possivelmente, em maior extensdo durante o tratamento hidrotérmico ou gelatinizacao
(este processo consiste no inchamento irreversivel dos granulos de amido quando
aquecidos em agua e sera abordado pormenorizadamente mais adiante nas “Propriedades
do amido”). Muitas das propriedades da AM sao explicadas pela sua capacidade em gerar
diferentes estruturas moleculares. Em solugdes aquosas neutras, a estrutura de espiral pode
interagir com o iodo, produzindo complexo de incluséo helicoidal com aproximadamente
seis moléculas de AM, no qual o iodo se encontra na cavidade central da hélice. As
mudancas moleculares também tornam possivel a formacdo de complexos com moléculas
de lipidios nas regides superficiais do granulo, o que inibe a degradagdo enzimatica do
amido.

A AP é degradada pela acdo da B-amilase nas ligacGes a-(1,4), produzindo
dextrinas B-limite (cadeias residuais que contém os pontos de ramificacdo).
Posteriormente, por acdo das enzimas pululanase e isoamilase que atuam nas ligagdes a-
(1,6), produz maltose e glucose. As cadeias de AP sdo classificadas em cadeias A, B e C
(Figura 3) de acordo com a sua organizacdo. A cadeia do tipo A é constituida por uma
cadeia ndo-redutora de glucoses unidas por ligagdes a-(1,4) sem ramifica¢Ges, sendo unida
a uma do tipo B por meio de ligacdes a-(1,6). Por sua vez, as cadeias do tipo B sdo
formadas por glucoses ligadas em a-(1,4) e a-(1,6), contendo uma ou Varias cadeias do tipo
A e podem possuir cadeias do tipo B unidas por meio de um grupo hidroxilo primario. A
cadeia do tipo C é formada por liga¢Ges a-(1,4) e a-(1,6) e é a unica numa molécula de AP
composta por um grupo terminal redutor. Cada um destes tipos de cadeias pode ser,
especificamente, classificado de acordo com o seu comprimento (CL) e,
consequentemente, a sua disposi¢cdo dentro dos granulos. A AP tem uma distribuicdo
polimodal com cadeias dos tipos A (CL 12-16) e B (cadeias B1 (CL 20-24), B2 (CL 42-
48), B3 (CL 69-75) e B4 (CL 104-140)). As cadeias dos tipos A e B1 sdo mais externas e
organizadas em duplas hélices, formando “cachos” simples, ja as dos tipos B2, B3 ¢ B4
estendem-se em dois, trés ou mais de quatro cachos. As cadeias do tipo C sdo muito
semelhantes entre as fontes botéanicas, variando no tamanho de 10 a 130 unidades de
glucose (a maioria tendo por volta de 40 unidades) (Denardin e Silva, 2009). A regido

cristalina é constituida pelas duplas hélices das cadeias paralelas dos tipos A e B da AP,




sendo mais compacta, enquanto a regido amorfa, menos ordenada, contém os pontos de
ramificacdo das cadeias laterais da AP e possivelmente alguma AM (Denardin e Silva,
2009). A semelhanca da maioria dos amidos, 0 amido de trigo apresenta uma distribuicio
de tamanhos de granulos bimodal, sendo constituido por dois tipos de granulos: os
granulos do tipo A e os granulos do tipo B. Os granulos do tipo A, de forma biconvexa ou
lenticular sdo maiores (didmetro >10 um) do que os granulos do tipo B de forma esférica
(diametro <10 um) (Chiotelli et al., 2002; Yonemoto et al., 2007; Denardin e Silva, 2009).

A AP é suficiente para formar sozinha o granulo. Quanto a AM ainda nédo se sabe
exatamente qual a sua localizagé&o dentro do granulo, mas acredita-se que esteja localizada
entre as cadeias da AP e aleatoriamente entremeada entre as regides amorfas e cristalinas
(Figura 3). As moléculas de AM maiores estdo presentes no centro do granulo e,
provavelmente, participam das duplas hélices com a AP, enquanto as moléculas menores
encontram-se na periferia e podem ser lixiviadas para fora do granulo. Apesar da AM ter
um papel limitado na formagédo de cristais, pode influenciar a organizacdo das duplas
hélices, interferindo na densidade de empacotamento das cadeias de AP (Denardin e Silva,
2009).
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Classificacao das cadeias da amilopectina em tipo A, B e C (Denardin e Silva, 2009);
Estrutura da amilopectina formando as regides amorfas e cristalinas no granulo de amido (Denardin e
Silva, 2009).
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O amido encontra-se nas plantas sob a forma de granulos. Os grénulos de amido
encontram-se armazenados nas células do endosperma (amiloplastos) e podem ser
classificados como simples ou compostos. Nos granulos simples cada plastidio contém um
sO granulo, como acontece em cereais como trigo, milho, cevada, centeio e sorgo, enquanto
que os granulos compostos (arroz e aveia) possuem esta designacdo pelo facto de cada
amiloplasto possuir muitos granulos (Denardin e Silva, 2009; Delcour et al., 2010). A sua
forma e tamanho variam de acordo com a origem botanica. O granulo de amido é
birrefringente em solucdo aquosa, quando visto microscopicamente sob luz polarizada.
Essa propriedade de birrefringéncia deve-se ao alto grau de orientagdo molecular interna,
ndo tendo qualquer relagdo com a forma cristalina em particular. Estruturalmente, o
material do granulo esta presente na forma de anéis concéntricos, conhecidos como anéis
de crescimento. Estas estruturas podem ser visiveis, sob microscopio ético, em granulos
grandes (batata e trigo) e raramente sdo vistas em granulos pequenos (cevada e arroz). Os
anéis sdo organizados em regides cristalinas e amorfas alternadas, pelo que o amido é
frequentemente descrito como um polimero semicristalino ou parcialmente cristalino. E a
fusdo dos cristais e 0 rompimento dessa estrutura organizada que formam a base para a
gelatinizacdo (Roder et al., 2005; Denardin e Silva, 2009; Delcour et al., 2010).

As propriedades funcionais e nutricionais do amido sdo devidas, em grande parte,
ao estado fisico do alimento, que muda durante a sua preparacdo. Os granulos sdo
insollveis em &gua fria, requerendo um processo de cozedura para que a dispersdo seja
alcangada. Com o aquecimento o amido nativo transforma-se numa pasta e depois, com 0
arrefecimento e armazenamento, num gel (Scheuer et al., 2011). Apesar do amido nativo
ser isolado de forma relativamente facil o seu uso em alimentos é limitado dado as suas
propriedades fisicas e quimicas. A viscosidade do amido nativo cozido é, geralmente,
muito elevada para que este possa ser utilizado em certas aplicagdes. Além disso, a maior
parte dos amidos nativos, também, tém uma tendéncia a perder a sua viscosidade e poder
espessante, durante a cozedura, particularmente, na presenca de alimentos &cidos (Toneli et
al., 2005).




a) Gelatinizagao

Quando o amido entra em contacto com a &gua fria, os grénulos incham
ligeiramente (10 a 20%) devido a difusdo e absorcdo de agua nas regides amorfas. Este
processo € reversivel pela secagem. No entanto, quando os granulos sdo aquecidos em
agua, incham irreversivelmente, fendmeno designado por gelatinizagdo, em que ocorre
perda da birrefringéncia, ou seja perda da organizacao estrutural e cristanilidade (fusédo dos
cristais). A gelatinizacdo (Figura 4) tem inicio no hilum e expande-se rapidamente para a
periferia, ocorrendo inicialmente nas regiées amorfas, devido a fragilidade das ligacGes de
hidrogénio nessas areas. A medida que os granulos continuam a expandir-se, devido ao
prolongamento da acdo térmica, ocorre a lixiviacdo da AM da fase intergranular para a fase
aquosa, resultando no aumento da viscosidade do sistema. Quando o amido € aquecido em
excesso de agua, ocorre rotura da estrutura cristalina e as moléculas de agua formam
pontes de hidrogénio entre a AM e a AP, expondo 0s seus grupos hidroxilo, o que conduz a
um aumento no inchamento e na solubilidade do granulo. O poder de inchamento e
solubilidade varia de acordo com a fonte do amido, facilitando a interacdo entre as cadeias
de amido dentro dos dominios amorfos e cristalinos. Apds total solubilizacdo do amido e
com o arrefecimento do sistema, observa-se um aumento consideravel na viscosidade da
pasta formada, estagio que termina com a formacéo de um gel. A gelatinizacdo geralmente
ocorre numa ampla faixa de temperatura caracteristica para cada fonte de amido. A
gelatinizacdo do amido do trigo ocorre em temperaturas entre 58 e 66 ° C. Ha varios fatores
que afetam essa temperatura de gelatinizacéo, sendo o principal a presenca de agua. A agua
atua como agente plastificante nos cristais de amido, além de exercer efeito na conducéo
de energia. As altas temperaturas de transicdo tém sido associadas a altos graus de
cristalinidade, os quais fornecem a estabilidade estrutural e tornam os granulos mais
resistentes a gelatinizacdo (Denardin e Silva, 2009; Delcour et al., 2010; Rahman et al.,
2000; Scheuer et al., 2011).

b) Retrogradacéao

A retrogradagdo (Figura 4) consiste na cristalizacdo das cadeias de amido
gelatinizado em que h& um novo arranjo molecular formando-se uma estrutura mais
ordenada, podendo ser desenvolvida nova forma cristalina. O nome “retrogradacao” ¢ dado
porque 0 amido volta & sua condi¢do de insolubilidade em &gua fria. Com o passar do

tempo as ligagdes de hidrogénio tornam-se mais abundantes e as cadeias comecam a
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reassociar-se num estado mais ordenado, o que conduz a formagéo de um corpo gelatinoso
e firme. A AM retrograda mais rapidamente que AP, uma vez que tem uma forte tendéncia
de se reassociar por meio da formacdo de pontes de hidrogenio com outras moléculas de
AM adjacentes, formando estruturas cristalinas de duplas hélices quando a solugédo
arrefece. A presenca de &cidos gordos livres ou lipidios favorece a formacéo de complexos
de inclusdo. A retrogradacdo é um fendmeno complexo e varia de acordo com uma série de
fatores, nomeadamente: temperatura e tempo de armazenamento, pH, estrutura, presenca
de outros componentes (lipidios, eletrélitos e aclcares) e condicdes de processamento. O
processo de retrogradacdo tem uma grande influéncia no envelhecimento de pées
(alteracdo da textura) e produtos de panificacdo, bem como na perda de &dgua (sinérese) de
algumas sobremesas que utilizam o amido como espessante. O envelhecimento do sistema
resulta numa forte interacdo das cadeias e promove a sinérese. A eliminacdo da agua leva a
formagdo de cristais. A repeticdo de ciclos congelamento-descongelamento acelera
drasticamente a retrogradacdo e a sinérese (Denardin e Silva, 2009; Delcour et al., 2010;
Scheuer et al., 2011).
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Representacdo esquematica das transformacGes do amido ao longo do processo de
panificacdo (Delcour et al., 2010).




As proteinas de acordo com a sua solubilidade classificam-se em quatro categorias:
as albuminas - sollveis em &gua, as globulinas - solGveis em solugBes salinas, as
prolaminas - sollveis em solucdes de alcoois e as gluteninas - sollveis em solucdo acidas
ou pela acdo de agentes redutores (Shewry e Halford, 2001; Scheuer et al., 2011).

As gliadinas e gluteninas sdo os nomes dados respetivamente as prolaminas e
glutelinas do trigo (Pomeranz e Chung, 1987). As gluteninas e gliadinas compreendem
85% das proteinas do gréo e sao facilmente isoladas, pois sdo insollveis em agua.

O nome dado as prolaminas foi originalmente baseado na observacdo de que estas
sdo geralmente ricas em prolina e outros aminoacidos especificos (Shewry e Halford,
2001). As proteinas de trigo ocorrem naturalmente como oligdmeros de polipéptidos
diferentes que contém mais de 35% de residuos de amino&cidos hidrofébicos (isoleucina,
leucina, triptofano, tirosina, valina, fenilalanina e prolina). A prolina existe numa
percentagem de 6 a 12% nas proteinas de trigo. Geralmente, a massa molecular de uma
proteina varia de milhares a milhGes, sendo que as proteinas do trigo variam de cerca de
30000 a mais de 10 milhdes de Daltons (Wieser, 2007; Sivam et al., 2010).

As gliadinas, prolaminas de massa molar de 28 a 55 kDa sdo pobres em cisteina e
sdo constituidas por cadeias polipeptidicas simples (monoméricas) apresentando apenas
ligagGes intramoleculares. As gliadinas podem ser divididas em trés grupos com base no
conteudo de enxofre e massa molares: as o — gliadinas, as y - gliadinas e as ® — gliadinas.
Relativamente a sua mobilidade eletroforética, as gliadinas podem ser classificadas em a,
B, v e o. A diferenca entre as duas primeiras ¢ pequena, sendo designadas de o/B. As
gliadinas o, B, y tém estrutura compacta, sdo ricas em enxofre e ndo sdo estdveis ao
tratamento térmico. As gliadinas @ podem ser subdivididas, de acordo com a sua
composi¢do de aminoacidos e sequéncia de N terminais, em dois formatos: ®5 e w1,2. A
fragdo das gliadinas ® ndo contém cisteina e, como tal, ndo esta envolvida na troca de
ligacGes dissulfeto, sendo por esta razdo termoestavel (Dupont et al., 2003; Barbosa et al.,
2007; Wieser, 2007).

Ja as gluteninas sdo um grupo heterogeneo de proteinas poliméricas formadas por
subunidades estabilizadas por pontes dissulfeto, resultantes da ligacdo dos residuos de
cisteina (Shewry e Tatham, 1996; Caldeira et al., 2003; Chen et al., 2011). Apds reducédo

das pontes de dissulfeto, as subunidades de glutenina mostram solubilidade similar a das
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gliadinas. Essas subunidades, com base na estrutura primaria, foram divididas em dois
grupos de acordo com as suas massas molares: subunidade de glutenina de alta massa
molar, HMW-GS (MW = 67 a 88 kDa) e subunidades de glutenina de baixa massa molar,
LMW-GS (MW = 32 a 35 kDa) (Dupont et al., 2003; Wieser, 2007). As subunidades
diferem em hifrofobicidade, sendo as LMW-GS as mais hidrofdbicas.

As subunidades de HMW-GS sdo um dos componentes minoritarios das proteinas
do endosperma de trigo, representado 5 a 10% de proteina total (Tatham et al., 1985;
Sivam et al., 2010) e apresentam contetdo elevado de prolina e glicina e baixo conteddo
de lisina. As subunidades LMW-GS representam 60% do total de gluteninas presente no
endosperma do trigo, no entanto recebem menos atencdo por parte dos investigadores que
as HMW-GS, dada a similaridade de massas molares com as gliadinas o que dificulta a sua
identificacdo (Gianibelli et al, 2001). A composicdo de aminoacidos e a estrutura das

LMW-GS séo consideradas similares as y — gliadinas.

As proteinas podem ainda ser classificadas como proteinas ndo formadoras de
glaten (as albuminas e as globulinas) que representam 7 a 15% das proteinas totais do trigo
e proteinas formadoras de gluten (gliadinas e gluteninas) que compreendem 80 a 90% das
proteinas do gréo (Sivam et al., 2010). As proteinas do gluten formam um complexo de
proteinas-lipidos-hidratos de carbono com a seguinte composic¢do: proteina (75%); hidratos
de carbono (15%); lipidos (6%) e minerais (0,8%) (Barbosa et al., 2007). As gliadinas e
gluteninas para além de serem proteinas formadoras de glaten sdo também funcionais. N&o
possuem atividade enzimatica, mas quando combinadas possuem a propriedade de formar
com &gua, associada a energia mecanica, uma rede tridimensional viscoelastica, o glaten.
O gluten tem a capacidade de reter o didxido de carbono libertado durante o processo de
fermentacdo da massa pelas leveduras permitindo, assim, a sua expansao. Essa capacidade
que o glaten tem de reter o gas formado durante a fermentacdo, confere uma estrutura mais
leve aos produtos de panificacdo, sendo extremamente importante devido a sua capacidade
de influenciar a qualidade do produto final (Junior e Saraiva, 2009; Sivam et al., 2010).

Os principais aminoacidos responsaveis pelo desenvolvimento do gluten sdo a
prolina (10%), a glicina (20%) e a glutamina (cerca de 35%) (Sivam et al., 2010). Ainda é

desconhecida a razdo por que as proteinas do gliten interagem entre si para formar uma




massa forte. Entretanto, varios fatores podem estar relacionados com essa capacidade, tais
como: proporcao glutenina-gliadina, distribuicdo média da massa molar, presenca de certos
grupos de glutenina com alta massa molar e presenca de certas subunidades de gliadina.

As proteinas formadoras de gluten desempenham um papel fundamental na
determinacdo da qualidade da farinha de trigo, conferindo capacidade de absorcédo de &gua,
coesividade (Figura 5), viscosidade e elasticidade na massa (Wieser, 2007; Schewer et al.,
2011). As gliadinas formam os componentes principais da fracdo de proteina do gluten
(Shewry e Halford, 2001). As gliadinas sdo extremamente pegajosas quando hidratadas e a
sua conformacdo (cadeias polipeptidicas simples com liga¢des intermoleculares) confere-
Ihes uma baixa elasticidade, pelo que parecem ser as responsaveis pela coesividade da
massa que formam. Estas proteinas tém uma atuacdo plastificante pelo que sdo geralmente
correlacionadas as caracteristicas de viscosidade (Sivam et al., 2010) e extensibilidade do
gluten (Caldeira et al., 2003; Wieser, 2007). Por sua vez, as gluteninas proporcionam
resisténcia a massa (Scheuer et al., 2011) e sdo fisicamente elasticas e flexiveis (Wieser,
2007: Sivam et al., 2010). A elasticidade é uma propriedade caracteristica do gluten de

trigo préprio para a panificacdo (Caldeira et al., 2003; Scheuer et al., 2011).

Uma folha de gluten esticada para demonstrar as suas propriedades coesivas (Shewry et al.,
2002).
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As medidas reologicas sdo efetuadas apos a hidratacdo da farinha para formar a
massa e relacionam-se com as suas propriedades mecénicas de deformacdo (Junior e
Saraiva, 2009). A alveografia € uma analise onde se usa o alveografo para registar curvas
de extensdo sob pressdo de um volume de ar determinado, onde as massas sao testadas até
a rutura, simulando o comportamento da massa na fermentag&o, imitando em grande escala
a formacdo de alvéolos originados na massa pelo CO, produzido pelos fermentos (Junior e
Saraiva, 2009).

As caracteristicas viscoelasticas duma massa podem ser avaliadas por diferentes
parametros da analise de alveografia, tais como:

Tenacidade (P): Traduz a resisténcia que uma massa oferece ao ser esticada,;
Extensibilidade/Elasticidade (L): Capacidade que oferece uma massa para
esticar sem se romper;

Relacdo (P/L): Equilibrio do grafico;

Trabalho/Forca (W): Caracteristica que concretiza a forca da farinha (10 J/g),
ou seja energia requerida para que ocorra a deformacdo da massa até a sua
rutura (Junior e Saraiva, 2009).

Para além da estrutura da proteina do glaten, as ligacGes que ocorrem no interior da
proteina desempenham papéis fundamentais no desenvolvimento da massa e
funcionalidade. As proteinas contém ligacfes covalentes e ndo covalentes que contribuem
para a formacdo de massa e estrutura, sendo que as ligacdes ndo covalentes incluem
ligacbes de hidrogénio, interacdes hidrofobicas, ligacdes ionicas e interacdes de Van der
Waals (Sivam et al., 2010). Dentro das ligacGes ndo covalentes, as ligagcdes de hidrogénio
sdo individualmente fracas, mas dao estabilidade a massa quando um grande numero de
ligacOes € estabelecido durante o seu desenvolvimento. J& as liga¢Bes hidrofobicas e
iOnicas estdo presentes em menor nimero, mas desempenham um papel importante nas
interacOes entre os biopolimeros na massa de pao que, consequentemente, promovem a
estabilidade da massa (Sivam et al., 2010). As ligagdes covalentes (nomeadamente
ligagBes dissulfeto) existem entre os aminoacidos pelo que, normalmente, permanecem
inalteradas durante a panificagdo. Dos aminoacidos presentes no gluten, a cisteina, apesar
de representar apenas 2% de proteina do glaten, pode influenciar significativamente a
estrutura e funcionalidade do glaten (Wieser, 2007; Sivam et al., 2010). A maioria das
cisteinas estdo presentes num estado oxidado e podem formar quer ligagfes dissulfeto (-

SS-) intracadeias, dentro de uma proteina, quer ligagdes dissulfeto intercadeias entre




proteinas (Wieser, 2007; Sivam et al., 2010). Quando as proteinas do gluten sdo aquecidas
até 75 °C (ou seja durante o processo de cozedura), as pontes de sulfeto entre as proteinas
de farinha podem formar fortes ligacGes cruzadas dentro e entre as cadeias polipeptidicas
que estabilizam a ligacdo energética, como pontes de hidrogénio e interacdes hidrofdbicas
(Sivam et al., 2010). LigacOes covalentes adicionais podem ser formadas durante a
panificacdo: ligacGes tirosina-tirosina, ligacbes cruzadas entre as proteinas de gluten e
ligacbes cruzadas de tirosina-acido di-hidroferdlico entre proteinas do glaten e
arabinoxilanas (Wieser, 2007; Sivam et al., 2010). As arabinoxilanas sdo polissacarideos
ndo amilaceos presentes nos grdos de cereais, as quais serdo retratadas no subcapitulo
2.1.1.3.4)).

O teor de 4gua do grédo representa um indice comercial significativo, pois influencia
0 seu peso especifico, rendimento de moagem, conservacdo e caracteristicas tecnologicas.
Um exemplo disso é a influéncia que as condic@es climaticas exercem durante a colheita e
a influéncia que as condicGes de humidade do ambiente exercem durante 0 armazenamento
sobre a quantidade de agua a ser adicionada na elaboracao de determinado produto.

De forma a preservar as caracteristicas dos grdos a atividade de agua e a
temperatura devem ser controladas, uma vez que podem contribuir para o crescimento de

fungos e, consequentemente, na producdo de micotoxinas (Scheuer et al., 2011).

No trigo os lipidos estdo presentes em pequena percentagem (1,5 a 2,0%). E
localizam-se principalmente no gérmen, rico em vitamina E, que é retirado no inicio do
processo da moagem do grdo, previamente a moagem do endosperma (Rahman et al.,
2000; Scheuer et al., 2011). Os lipidos do trigo podem ser divididos em dois grupos: 0s
lipidos polares e os lipidos ndo polares. Os lipidos ndo polares sdo constituidos por
triglicerideos e tém origem no embrido e nos lipossomas do endosperma. Os lipidos

polares sdo, maioritariamente, constituidos por fosfolipidos, tais como a lisofosfatidilcolina
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e os glicolipidos. Apesar dos lipidos, particularmente os fosfolipidos, estarem presentes em
pequenas quantidades no trigo, tém um efeito significativo na textura final dos produtos
alimentares, uma vez que interagem primariamente com as proteinas de glaten do trigo
(Mohamed et al., 2009).

De forma geral, os cereais contém cerca de 1,5 a 2,5% de minerais, sendo que o
mineral em concentracdo mais alta (16 a 22% do total do contetdo de cinzas) € o fosforo.
O trigo também é fonte importante de selénio, um micronutriente essencial aos humanos,

com efeito anticancerigeno, antiviral e antioxidante (Scheuer et al., 2011).

A arabinoxilana (AX) € um polissacarideo ndo amildceo presente nos gréos de
cereais que contém uma cadeia principal linear a-(1,4) constituida por unidades
xilopiranosilo a qual os substituintes a-L-arabinofuranosilo estdo ligados atraves das
ligagdes de O-3, O-2 ou ambas. A AX também pode estabelecer liga¢cdes cruzadas com
residuos de acido ferulico (Sun et al., 2011). As propriedades da AX sdo influenciadas pelo
comprimento da cadeia principal da xilana, pelo grau de substituicdo da cadeia principal
com arabinose (indicado pela razdo arabinose / xilose), padrdo de substituicdo (por
exemplo, a frequéncia de residuos mono- e disubstituidos) e acoplamento do &cido feralico
a moléculas AX ou outros componentes da parede celular.

Os polissacarideos ndo amilaceos tém uma capacidade significativa de afetar as
propriedades de massa e qualidade do produto cozido e compreendem, aproximadamente,
75% do peso seco da parede celular no endosperma de trigo, sendo as AX predominantes
(~ 85%) entre eles. As AX podem absorver a 4gua e quando adicionadas a massa do péo, a
resisténcia da mistura pode ser compensada pela adi¢do de 2-10 vezes 0 seu peso em agua.
A absorcdo de agua, geralmente, é indesejavel em farinhas de trigo moles, porque aumenta
0 tempo de cozedura dos produtos de baixa humidade (Cauvain e Young, 2006; Guttieri et
al., 2008; Pasha et al., 2010, Sun et al., 2011).




A 4gua é também um ingrediente imprescindivel na formagdo da massa. A
quantidade de &gua adicionada é fundamental para o inchamento do granulo de amido
(Pereira et al., 2004). A agua atua como agente plastificante (Denardin e Silva, 2009),
permitindo que durante a cozedura do pao ocorra o fendmeno de gelatinizacdo do amido. A
quantidade de &gua necessaria depende dos ingredientes da receita e do processo de
panificacdo utilizados, constituindo o meio dispersante para os outros ingredientes da
formulacdo (Pereira et al., 2004; Cauvain e Young, 2006; César et al., 2006). A &gua
também ¢é responsavel pela formacdo de complexos, como o gldten das massas de péo e
outras massas fermentadas (Cauvain e Young, 2006). A adicdo de quantidades crescentes
de 4gua a massa torna-a mais macia e pegajosa, enquanto que a adi¢cdo de pouca agua torna
a massa dura e sem aderéncia (Pereira et al., 2004). Em suma, a 4gua desempenha fungdes
importantes na fermentacdo, elasticidade do glaten, consisténcia da massa, textura e
maciez do pao (César et al., 2006). No produto final, o teor de agua (humidade) tem uma
contribuicdo importante na qualidade e vida de prateleira do produto (Cauvain e Young,
2006).

O sal é um ingrediente obrigatorio nos produtos de panificacdo. Uma das funcdes
mais importantes do sal é a sua contribuicdo para o sabor e aroma (Pereira et al., 2004;
Cauvain e Young, 2006; Cesar et al., 2006; Luchian e Canja, 2010; Oliveira, 2011). O sal
de certa forma potencia o aparecimento de cor através da reducdo da acdo de aclcar na
massa de pdo. Ou seja, se houver menos sal na massa, a acdo de levedura sera mais do que
0 normal e havera menos acgucar para caramelizacdo resultando numa crosta com cor mais
clara Por outro lado, se um excesso de sal esta presente, ndo havera acucar disponivel
suficiente no momento da cozedura e a cor da crosta sera escura. Além das caracteristicas
sensoriais este ingrediente também tem influéncia no processamento e na preservagdo do
produto (Luchian e Canja, 2010).

No que respeita a preservacdo, o sal devido a sua natureza ionica, desempenha um
papel fundamental no controlo da atividade de agua do produto e, por conseguinte, no

tempo de prateleira do produto final (Cauvain e Young, 2006).
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O sal também tem um efeito de retardamento sobre a atividade da levedura. O sal
pela sua natureza é higroscopico, isto €, absorve &gua. Na presenca de sal, a levedura
liberta alguma da sua &gua no sal, por osmose e esta, por sua vez, reduz a fermentacéo da
levedura ou atividade reprodutiva. O sal, ao abrandar a acdo de levedura, permite que a
fermentagdo seja controlada e consequentemente ocorre um controlo da textura mediante o
reforco do gluten (Cesar et al., 2006; Luchian e Canja, 2010). Por outro lado, uma
quantidade excessiva de sal destroi algumas das células de levedura, ndo permitindo um
crescimento adequado da massa (reducéo do volume do produto) e tornando-a pegajosa. Se
nenhum sal for adicionado, o processo de fermentacdo ocorre muito rapidamente, a massa
resultante é de trabalho dificil e o volume de pédo é pobre (Luchian e Canja, 2010). Uma
quantidade de sal ideal na mistura da massa também aumenta a atividade da p-amilase que
contribui para a producdo de maltose. A influéncia do sal na multiplicacdo de levedura é
mostrada na Figura 6.

O controlo na dosagem deste ingrediente € fundamental, pois o sal influencia o
comportamento do gluten, diminui a atividade da levedura na massa retardando a producao
de gas, melhora o sabor pdo, assim como as propriedades fisicas de massa, volume e

textura do produto (Cauvain e Young, 2006; Luchian e Canja, 2010; Oliveira, 2011).

N* de células
de levedura

¥ L T T T “-

%0 NaCl

Influéncia do sal na multiplicacdo de levedura (Luchian e Canja, 2010).

O fermento fresco de padeiro é composto por aproximadamente 30-33% de
materiais secos, 6,5-9,3% de nitrogénio, 40,6-58,0% de proteinas, 35,0-45,0% de hidratos
de carbono, 4,0-6,0% de lipidos, 5,0-7,5% de minerais e varias quantidades de vitaminas,

dependendo do seu tipo e condi¢cdes de crescimento. A composi¢do da levedura de




panificacdo (vitaminas do complexo B, proteinas e minerais) melhora o valor nutritivo dos
produtos de padaria, (Oliveira, 2011). A levedura fresca de padeiro inclui produtos na
forma liquida, cremosa ou compactada e levedura seca ativa (Bekatorou et al., 2006). Dos
varios tipos de levedura fresca a levedura prensada é o produto mais comummente usado
na panificacdo, composto por apenas uma especie de levedura, a Saccharomyces cerevisiae
(Fleuri e Sato, 2005; Bekatorou et al., 2006; Cauvain e Young, 2006; Oliveira, 2011). A
parede celular da levedura Saccharomyces cerevisiae € formada por trés componentes
principais: glucana, um polimero de B-1,3 e B-1,6 glucose (48-60%), mananoproteinas (20-
23%) e quitina, um polimero de p-1,4 N-acetilglicosamina (0,6-2,7%). As
mananoproteinas encontram-se na camada externa da parede celular e a glucana na camada
interna (Fleuri e Sato, 2005).

O fermento bioldgico, como é conhecido o fermento de padeiro, é utilizado para o
fabrico de produtos de padaria, pdo, produtos de panificacdo especiais e massas congeladas
(Oliveira, 2011).

A maltose libertada pela acdo das amilases pode ser utilizada como um substrato
pela levedura na massa (Cauvain e Young, 2006). Nessa etapa, formam-se também
compostos organicos responsaveis pelo aroma e sabor tipicos dos pées (César et al., 2006).

A levedura ao usar como substrato a maltose produz diéxido de carbono e etanol,
ou seja ocorre 0 processo bioldgico designado por fermentacdo alcodlica. O etanol é
libertado durante a cozedura e, por isso, € de relevancia limitada aos produtos de
panificacdo. O dioxido de carbono promove a expansdo da massa, permitindo o seu
crescimento, ou seja a obtencdo de um produto com volume ideal (Cauvain e Young, 2006;
César et al., 2006; Oliveira, 2011). Todavia, a adicdo de fermento em excesso pode
prejudicar o sabor e alterar a textura da massa (César et al., 2006). Quanto maior € a
quantidade de levedura presente na receita, mais rapidamente se forma o diéxido de
carbono. A taxa de libertacdo de didxido de carbono aumenta com a temperatura e atinge o
seu maximo a temperatura de 40-43 ° C. Depois disso, a taxa de libertacdo de dioxido de

carbono cai até que a levedura é inativada a 55 ° C (Cauvain e Young, 2006).

As gorduras e os 6leos naturais sdo0 compostos por uma mistura complexa de 96 a

99% de triacilglicerois, que sdo formados pela esterificacdo completa do glicerol com
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acidos gordos. As gorduras e os 6leos diferem na forma como se apresentam na natureza a
temperatura ambiente, as gorduras séo sélidas e os 6leos s&o liquidos (Tan e Che Man,
2000; Mottram et al., 2001).

As propriedades fisicas das gorduras e dos 0leos, tais como textura e plasticidade,
dependem principalmente dos acidos gordos que contém. Devido as suas propriedades
fisicas, as gorduras e os Oleos tém grande importancia na formulacdo de diversos
alimentos, pois sdo considerados um ingrediente-chave para 0s aspetos sensoriais e fisicos
dos alimentos (Cauvain e Young, 2006). As gorduras contribuem para a cremosidade,
aparéncia, sabor, aroma, odor e sensacdo de saciedade apds as refeicOes, além de outros
atributos sensoriais altamente desejaveis como a maciez (Pereira et al., 2004; Pinheiro e
Penna, 2004; César et al., 2006).

O ponto de fusdo natural de manteiga € relativamente baixo (25-28 °C), passando
facilmente ao estado liquido sob condi¢des de padaria normais.

As principais funcgdes da gordura em produtos de panificacdo podem ser resumidas
ao seguinte:

Estabilizacdo de bolhas de gas incorporados na massa de pao, que conduz a uma
melhoria das propriedades de retencdo de gas-da massa;

Inibicdo da bolha de gas-coalescéncia que leva a formacdo de um miolo de
estrutura fina (tamanho de célula menor) no produto cozido;

Contribuigdo para a suavidade do miolo em niveis mais elevados de adigao.

Os produtos que sdo submetidos ao laminador apés a adicdo da gordura a massa
inicial sdo denomidos produtos laminados. Nos produtos laminados a adicdo de gordura
pode conduzir a melhorias na elevacao/volume do produto, diminuindo a difusdo de vapor
entre as camadas de massa. A elevacdo da massa laminada aumenta com a quantidade e a
qualidade da gordura adicionada. Neste Gltimo caso, quanto maior for o ponto de fusdo ou
maior a propor¢do de gordura a uma temperatura dada, maior serd a elevacdo da massa

(Cauvain e Young, 2006).

A sacarose, normalmente designado em panificagdo como “aglcar”, € um elemento
fundamental nesta atividade. Por um lado, a sacarose serve como fonte de carbono
fermentéavel para a levedura. Pdes sem acUcar suficiente desenvolvem volumes baixos dado

ndo existir alimento suficiente para que ocorra a fermentacdo desejada. Por outro lado, o




acucar contribui para melhorar o sabor e 0 aroma do pao. A sacarose tem sido utilizada,
tradicionalmente, para o adogcamento, aumento de maciez e volume e desenvolvimento do
sabor e cor do péo (Esteller et al., 2004; César et al., 2006). No fim da cozedura é formada
uma crosta fina com o aparecimento da cor castanho-dourada caracteristica, em funcédo da
caramelizagdo dos agUcares e da reagdo de Maillard (Ramirez-Jiménez et al., 2000; Esteller
et al., 2004).

A reacdo de Maillard é favorecida em alimentos com um teor de proteina e de
hidratos de carbono elevados e um teor de humidade intermédio a temperaturas acima de
50 °C e a um pH de 4 a 7, produzindo alteragbes na cor (melanoidinas), no aroma
(compostos de cadeia curta, normalmente aldeidos e cetonas), nas propriedades funcionais
e no valor nutricional (bloqueio ou destruicdo de lisina). Inicialmente ocorre a reacdo entre
um grupo hidroxilo de um aglcar redutor e um grupo amina livre de um aminoacido,
peptideo ou proteina. No decurso da reacdo de Maillard formam-se 0s seguintes derivados:
bases de Schiff e compostos de Amadori (ou desoxicetoses). Nas etapas seguintes verifica-
se a degradacdo dos compostos de Amadori que levam a formacdo de varios compostos,
muitos deles moléculas insaturadas que se polimerizam e que originam pigmentos
castanhos (melanoidinas). As aldosilaminas (bases de Schiff), as desoxicetoses e outros
produtos intermediarios sao também designados por pré-melanoidinas (Ramirez-Jiménez et
al., 2000; Martins et al., 2001; Nunes e Baptista, 2001).

A caramelizacdo necessita de condi¢cGes mais drasticas para ocorrer do que a reacao
de Maillard, nomeadamente, temperaturas superiores a 120 °C, pH <3 ou pH> 9 e a,, baixa,
e da-se na auséncia de compostos aminados. A caramelizacdo tem como produto

intermédio o hidroximetilfurfural (Hidalgo e Zamora, 2000; Ramirez-Jiménez et al., 2000).

O leite liquido é uma mistura de agua, gorduras e proteinas. E tal como a &gua
contribui para a hidratacdo de massas e batedores, além de conferir cor e sabor (Cauvain e
Young, 2006). Geralmente, o leite quando usado como ingrediente substitui uma parte da
agua adicionada.

Relativamente ao ovo, sendo constituido por 75% de agua foi, tradicionalmente, o
ingrediente mais utilizado para fornecer agua no fabrico de produtos de panificacdo

(Cauvain e Young, 2006). Os ovos sdo também uma excelente fonte de proteina na dieta,
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sendo compostos por fosfolipidos, acidos gordos essenciais e vitaminas (Yeung et al.,
2000). Quando usados como um ingrediente alimentar, 0s ovos também servem como um
emulsionante e um agente de formacdo de espuma e de gelificacdo, devido ao facto da
gema de ovo ser rica em lecitina que é um agente emulsificante. Tal como o leite, 0 ovo

também transmite sabor e cor (Yeung et al., 2000; Cauvain e Young, 2006).

Os aditivos sdo substancias que inibem, revelam, complementam, otimizam e/ou
alteram componentes ou caracteristicas da farinha de trigo (Queji et al., 2006)

A utilizacdo de aditivos tornou-se uma pratica comum na industria de panificacéo,
dado que indmeros beneficios estdo associados ao seu uso, 0 que ndo sO resulta na
melhoria da qualidade dos produtos de panificagdo, mas também num aumento da vida de
prateleira (Lopes et al., 2007; Pereira et al., 2009).

As substancias usadas no tratamento da farinha podem ser muito diversificadas,
geralmente incluem o sal, as enzimas amilases e proteoliticas, os amaciadores, 0s agentes
branqueadores e oxidantes, os inibidores da flora microbiana, 0s espessantes, 0s
emulsificantes, os enriquecedores vitaminicos e 0s agentes redutores (Queji et al., 2006).
No entanto, os aditivos mais comuns incluem: emulsificantes, oxidantes, enzimas e
redutores (Lopes et al., 2007; Pereira et al., 2009). O tipo e a quantidade do condicionador
de massa influenciam as caracteristicas reoldgicas da massa viscoelastica obtida da mistura
de farinha de trigo e &gua.

A qualidade do pdo é normalmente determinada pela avaliacdo das caracteristicas
externas, onde se inclui o volume especifico, a cor da crosta, a quebra e a simetria, pelas
caracteristicas internas de caracteristica da crosta, cor do miolo, célula do miolo e textura

do miolo, além de aroma e sabor (Lopes et al., 2007).

As emulsBes séo sistemas de duas fases, em que uma das fases (a fase dispersa)
encontra-se suspensa na forma de pequenas goticulas na segunda fase (a fase continua). As
substancias que promovem a estabilidade em emulsdes sdo conhecidas como

emulsionantes (Cauvain e Young, 2006).




Em geral, os emulsionantes sdo essenciais para o processo de cozedura. Estes
aditivos pertencem a classe geral de compostos chamados agentes tensioativos que s&o
substancias que apresentam caracteristicas lipofilas e hidréfilas. Os dois tipos comuns de
emulsdo sdo oleo em agua (ex. molhos para salada) e &gua em Gleo (ex.margarinas). Além
das potenciais interacdes com dleos, outros liquidos e gases, 0s emulsionantes podem
desempenhar um papel no amido-complexante (anti-endurecimento) e interagir com as
proteinas (Cauvain e Young, 2006; Kohajdova et al., 2009).

Os emulsificantes constituem um grupo extremamente importante dentro dos varios
aditivos alimentares usados na panificagdo, uma vez que sdo responsaveis por uma série de
beneficios, que vao desde a maior facilidade de manipulacdo das massas até incrementos
em volume e vida de prateleira dos produtos finais.

Os emulsificantes sdo classificados em duas classes: os que formam complexos
com o amido, favorecendo a macieza do miolo e prevenindo o envelhecimento, como por
exemplo, os monoglicerideos e os que atuam interagindo com as proteinas, fortalecendo a
massa pelo aumento da capacidade do glaten de formar um filme que retém a producéo de
gas pela levedura (Gandra et al., 2008), como por exemplo, o SSL (estearoil-2-lactil lactato
de s6dio) e o DATEM (ésteres de acido diacetil tartdrico de mono e diglicerideos)
(Cauvain e Young, 2006; Gandra et al., 2008).

Os monoglicerideos sdo os emulsificantes mais empregues nas industrias de
alimentos, cosméticos e farmacos. E no setor de panificacdo, sdo os principais amaciadores
que se complexam com a amilose, dificultando a sua recristalizacdo (retrogradagéo) e a
perda de agua libertada neste processo (Gandra et al., 2008).

Os agentes oxidantes tém grande importancia na tecnologia de panificacdo. Estes
aditivos atuam diretamente sobre a estrutura das proteinas do gluten, reforcando a rede de
gluten, através da formacédo de ligacOes dissulfeto (Lopes et al., 2007; Junior e Saraiva,
2009). Os diferentes agentes oxidantes reagem de forma similar, essencialmente pela
oxidacao dos grupos tiol (-SH) dos residuos de cisteina das proteinas do glaten em ligagdes
dissulfeto (-SS-). No entanto, os seus efeitos s&o consideravelmente diferentes,
principalmente se for considerado o estdgio em que cada um reage durante o

desenvolvimento da massa. As ligacOes formadas afetam a reologia da massa, aumentando
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a elasticidade e diminuindo a extensibilidade. Como consequéncia direta da agéo
reforcadora dos oxidantes sobre o gldten, ocorre um aumento da retencdo de gases, 0 que
resulta em paes com maior volume (Lopes et al., 2007; Junior e Saraiva, 2009) e melhoria
na granulosidade e na textura do pao (Lopes et al., 2007). Os agentes oxidantes também
aumentam o “oven-rise” ou “salto de forno” (aumento rapido de volume que ocorre nos
primeiros minutos apds a massa entrar no forno) (Junior e Saraiva, 2009).

O acido ascorbico é o agente oxidante mais usado na industria de panificacdo
(Cauvain e Young, 2006; Lopes et al., 2007; Pereira et al., 2009). O &cido ascorbico,
apesar de ser em si um agente de reducdo, pode exercer um efeito oxidante sobre as
propriedades da massa ap6s a sua oxidacao pelo oxigénio durante a amassadura e repouso
da massa. A acdo do acido ascorbico deve-se a atividade de duas enzimas enddgenas
presentes na farinha, a ascorbato oxidase e a glutationa desidrogenase. A glutationa € um
tripeptideo formado por glutamina, cisteina e glicina e pode ser encontrada na farinha de
trigo na forma oxidada e na forma reduzida (Chen e Schofield, 1996). Para exercer o efeito
oxidante, o acido ascérbico é oxidado a acido desidroascérbico pela ascorbato oxidase.
Posteriormente o acido desidroascérbico formado pode oxidar a glutationa pela glutationa
desidrogenase. O nivel de glutationa reduzida disponivel para reduzir as ligacdes de
dissulfeto inter-gluteninas e enfraquecer a estrutura do gluten € assim diminuido. (Chen e
Schofield, 1996; Hruskova e Novotna, 2003; Pecivova et al., 2011).

A farinha de trigo contém enzimas, principalmente amilases e proteases, que
devido a estarem presentes em pequenas quantidades ndo sdo ideais para principios de
panificacdo. Torna-se necessario a adi¢do de diversas enzimas que sdo utilizadas ndo sé
para padronizar a qualidade das matérias-primas e produtos, mas também para diversificar
a gama de produtos oferecidos ao consumidor (Canilha et al., 2006). As enzimas aplicadas
na panificacdo tém como objetivo melhorar as caracteristicas reoldgicas do pao (Cauvain e
Young, 2006; Queji et al., 2006; Gandra et al., 2008), o volume, o sabor, 0 aroma, a
estrutura da casca e do miolo e a maciez e aumentar a vida Gtil dos produtos (Queji et al.,
2006; Gandra et al., 2008).

As amilases s@o das enzimas mais usadas na panificacdo e podem ser obtidas a
partir de cereais, bactérias ou fungos, bem como do pancreas do porco (Cauvain e Young,

2006; Queji et al., 2006). Além das amilases, tém vindo a ser introduzidas novas enzimas




na tecnologia da panificagdo. Entre as enzimas geralmente usadas na panificacdo
encontram-se:
a-Amilases - aumentam a disponibilidade de acgucares fermentaveis na massa,
aumentando o volume do pao e melhorando a qualidade de tostagem e o paladar.
Xilanases - utilizadas para a hidrdlise de arabinoxilanas, melhorando as
propriedades reoldgicas da massa e facilitando o seu processamento; promovem
também o aumento no volume do pé&o.
Lipases - melhoram o condicionamento da massa, aumentando a sua
elasticidade e o0 volume do péo.
Oxidases - principalmente a glucose oxidase, para reforcar a massa, aumentando
a sua elasticidade.
Lipoxigenases - sdo usadas como alvejantes no fabrico de pdes com miolo
branco.
Proteases - alteram a elasticidade e a textura do glaten em biscoitos e crackers,
permitindo a manutencdo da forma e tamanho durante o processamento (Canilha
et al., 2006).

O amido pode ser danificado pela acdo da moagem ou pela dureza dos gréos, o que
conduz a ocorréncia de problemas na sua hidratacdo, uma vez que ha um aumento na
absorcdo de agua pela farinha de trigo, influenciando negativamente o produto final (a
massa adquire uma consisténcia mais pegajosa, ocorrendo reducdo de volume nos paes e
alteracdo da textura do miolo). Por esta razdo, a industria de panificacdo, dada a
complexidade e possibilidade de formacdo de amido danificado, suplementa a farinha de
trigo com amilases (especificamente oa-amilase) para melhorar a qualidade tecnoldgica da
farinha. Quando estas enzimas atuam sobre o amido danificado alteram a absorcéo de dgua
e, consequentemente, a consisténcia e extensibilidade da massa. Se atuarem sobre o amido
gelatinizado, na etapa da cozedura, proporcionam a ocorréncia de melhorias no volume e
na coloragdo da crosta e miolo, bem como, maciez e retardam o envelhecimento precoce
dos pdes. A enzima a-amilase age simbioticamente sinergisticamente com a [-amilase
(naturalmente presente na farinha) e atuam sobre os granulos de amido quebrando-os

primeiramente em dextrina e, em seguida, em maltose (Cauvain e Young, 2006).



1
2012 | Plano de HACCP do croissant tradicional salgado

Sdo conhecidas aproximadamente 250 tipos de doencas alimentares e, entre elas,
muitas sdo causadas por microrganismos patogénicos que Sa0 responsaveis por sérios
problemas de saude publica e expressivas perdas economicas. As sindromes, resultantes da
ingestdo de alimentos contaminados por esses microrganismos, sao conhecidas como
Doencas Transmitidas por Alimentos (DTA), Doencas Veiculadas por Alimentos (DVA)
ou simplesmente toxinfecdes (Oliveira et al., 2010). A Organizacdo Mundial de Salde
(OMS) define doenca transmitida por alimento (DTA) como “uma doenga de natureza
infeciosa ou toxica causada por ou através do consumo de alimento ou agua” (Andreotti et
al., 2003; Zandonadi et al., 2007). Um surto de DTA é a ocorréncia de dois ou mais casos
que apresentem sintomas semelhantes apo6s a ingestdo de alimento ou &gua, de mesma
origem, implicados como veiculo da doenca.

No caso de patogenicos altamente virulentos, como Clostridium botulinum e
Escherichia coli O157:H7 uma Unica ocorréncia ja é considerada um surto (Zandonadi et
al., 2007; Oliveira et al., 2010). Os sintomas mais comuns de DTA incluem dor de
estdbmago, nausea, vomitos, diarreia e, por vezes, febre.

Na maioria dos casos, a duracdo dos sintomas pode variar de poucas horas até mais
de cinco dias, dependendo do estado fisico do paciente, do tipo de microrganismo ou
toxina ingerida ou suas quantidades no alimento. Conforme o agente etioldgico envolvido,
0 quadro clinico pode ser mais grave e prolongado, apresentando desidratacdo grave,
diarreia sanguinolenta, insuficiéncia renal aguda e insuficiéncia respiratéria (Oliveira et al.,
2010).

Uma alimentacdo saudavel pressupde a ingestdo de alimentos com controlo higio-
sanitario adequado, por forma a evitar que a contaminagdo dos produtos provoque sérios
danos a satde (Zandonadi et al., 2007). Uma grande parte dos surtos alimentares resulta da
associacdo entre o consumo de alimentos contaminados através da manipulacdo
inadequada e conservacao ou distribuicdo em condi¢des improprias (Oliveira et al., 2010).
A contaminacdo dos alimentos pode ocorrer em qualquer fase da cadeia dos alimentos,
desde a matéria-prima até as etapas de transporte, rececdo, armazenamento (Zandonadi et

al., 2007). Por definicdo, o termo “contaminacdo” significa a presenga indesejada de




qualquer situacdo que coloque em causa a qualidade do alimento. A contaminagao pode ser
de origem fisica, quimica ou microbioldgica (Andreotti el al., 2003).
Os patogenicos envolvidos em surtos alimentares podem ser bactérias, parasitas,

virus e fungos produtores de micotoxinas (Oliveira et al., 2010).

Em todo o mundo tem sido relatada a contaminacao de alimentos por micotoxinas,
principalmente em alimentos suscetiveis ao crescimento fungico, como gréos e cereais
(Murphy et al., 2006; Aydin et al., 2008; Valle-Algarra et al., 2009; Maziero e Bersot,
2010). As farinhas de trigo, das mais usadas na inddstria de panificacdo, encontram-se
muitas vezes contaminadas por micotoxinas.

As micotoxinas sdao metabolitos secundarios, de baixo peso molecular, produzidos
por fungos e apresentam efeito toxico para 0 homem e outros vertebrados, além de alguns
invertebrados, plantas e microrganismos. Os fungos, também designados por mofos ou
bolores, sdo microrganismos eucaridticos, multicelulares e filamentosos, como as
leveduras. A atividade de fungos ocasiona alteraces no sabor e na qualidade dos
alimentos. Apesar de algumas destas alteragdes serem desejaveis, como na fabricacdo de
queijos, em muitos casos 0s fungos podem causar transformacBes indesejaveis nos
alimentos, produzindo sabores e odores desagradaveis, causados por diferentes graus de
deterioracdo (Maziero e Bersot, 2010). Alguns géneros de fungos podem produzir
micotoxinas, entre as quais se destacam a aflatoxina, a ocratoxina, a zearalenona, a
patulina, a fumonisina e o desoxinivalenol. As micotoxinas podem crescer facilmente
devido a condicdes inadequadas de colheita, crescimento, transporte e armazenamento
(Baydar et al., 2005). Para os fungos se desenvolverem e produzirem micotoxinas sdo
necessarias condi¢des favoraveis de humidade, temperatura, pH, composicdo quimica do
alimento e potencial redox. Um mesmo tipo de micotoxina pode ser produzido por
diferentes espécies de fungos, mas também varios tipos de toxinas podem ser produzidas
por uma unica espécie de fungo (Maziero e Bersot, 2010).

A presenca do fungo no alimento ndo implica, obrigatoriamente, que haja producéo
da micotoxina, assim como, a toxina pode estar presente no alimento mesmo na auséncia
do fungo. Tal ocorre, porque a maioria das micotoxinas sao termoestaveis, ou seja resistem
a determinados tratamentos térmicos ou a processos de desidratacdo que sdo suficientes

para destruir o micélio vegetativo dos fungos que as produziram (Maziero e Bersot, 2010).
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As micotoxinas podem entrar na cadeia alimentar humana direta ou indiretamente.
Diretamente, através do consumo dos cereais, oleaginosas e derivados. E indiretamente
através do consumo de micotoxinas presentes em ovos, leite e carne que foram
previamente contaminados pelos animais que se alimentaram com racfes também elas
contaminadas. A ingestdo de alimentos que contenham micotoxinas pode causar graves
efeitos sobre a saude animal e humana, conhecidos como micotoxicoses. A gravidade de
tais efeitos depende da toxicidade da micotoxina, grau de exposicdo, idade e estado
nutricional do individuo e dos possiveis efeitos sinérgicos de outros agentes quimicos aos
quais estéd exposto. O efeito de uma micotoxina pode ser agudo (letal ou ndo) ou subagudo.
O efeito agudo resulta da ingestdo de doses geralmente elevadas e € de manifestacdo e
percecdo rapidas, podendo levar a morte por que causa alteracdes irreversiveis. Ja o efeito
subagudo é o resultado de doses menores que provocam distarbios e alteracdes nos 6rgaos
dos humanos e dos animais (Maziero e Bersot, 2010).

A entrada da micotoxina no organismo da-se comummente pela via digestiva e sua
absorcdo geralmente causa reacdes sob a forma de hemorragias, ou mesmo, necroses.
Muitas destas toxinas tém afinidade por determinado érgdo ou tecido, sendo o figado, os
rins e o sistema nervoso frequentemente os mais atingidos. Os efeitos toxicos das
micotoxinas podem ser potencializados pelo sinergismo que pode haver entre elas ou com
doencas, principalmente imunossupressoras (Maziero e Bersot, 2010).

As micotoxinas sdo produzidas principalmente por cinco géneros de fungos:
Aspergillus, Penicillium, Fusarium, Claviceps e Alternaria. As principais micotoxinas
encontradas em alimentos sdo: aflatoxinas (B1, B2, G1, G2 e ML), acido fusérico,
fumonisinas (B1 e B2), ocratoxinas (A, B e C), patulina, citrinina, zearalenona e
tricotecenos (Aydin et al., 2008; Maziero e Bersot, 2010).

As AFs sdo encontradas em frutos secos e cereais em condi¢cdes de humidade e
temperatura elevadas e constituem um risco a saude humana, devido aos seus efeitos
toxicos imediatos, imunossupressores, mutagénicos, teratogénicos e carcinogénicos. As
espécies mais importantes de Aspergillus produtoras de AFs sdo A. flavus, que s6 produz
aflatoxinas do tipo B (B; e B;) e A. parasiticus, que produz AFs dos tipos B e G (Baydar et
al., 2005, Aydin et al., 2008, Valle-Algarra et al., 2009; Fallah, 2010; Maziero e Bersot,
2010). A AF M; é um metabolito da AF B;, encontrada no leite e urina de animais
alimentados com ragdes contaminadas. A AF B; é a mais predominante de AFs em
alimentacdo humana e animal e tem sido relatada como o0 mais poderoso cancerigeno

natural (hepatocarcinogénico) em mamiferos (Baydar et al., 2005; Aydin et al., 2008;




Fallah, 2010). As AFs tém recebido grande atencdo em comparacdo com as demais
micotoxinas, devido aos efeitos carcinogénicos que podem provocar em animais e o efeito
agudo toxico em seres humanos, para além de representarem o grupo de micotoxinas com
mais resultados positivos em alimentos ja relatados (Maziero e Bersot, 2010).

O DON ¢é produzido principalmente por Fusarium graminearum e, em algumas
regides, por F. culmorum. Esta toxina pode coexistir com zearalenona, também produzida
por estes microrganismos (Maziero e Bersot, 2010). O DON foi relatado por alguns autores
como sendo muito estavel em processos de panificacdo devido a sua estabilidade termica.
Por outro lado alguns autores relatam que o préprio processo pode reduzir a contaminacéo
pelo DON devido a adi¢do de determinados aditivos (Valle-Algarra et al., 2009).

A zearalenona é produzida principalmente por Fusarium graminearum, sobretudo
em trigo e milho, mas também em sorgo, cevada e races animais. A zearalenona e seus
derivados tém efeitos estrogénicos em vérias espécies animais (infertilidade, edema vulvar,
prolapso vaginal e hipertrofia maméaria em fémeas e feminizacdo de machos, atrofia
testicular e aumento de tamanho das glandulas mamarias) (Maziero e Bersot, 2010).

As ocratoxinas sdo produzidas por cepas de Aspergillus e Penicillium, mais
concretamente pelos fungos Aspergillus ochraceus e Penicillum verrucosum presentes em
cereais, café e pdo. (Baydar et al., 2005; Aydin et al., 2008; Bento et al., 2009; Maziero e
Bersot, 2010). A OTA é conhecida por ser uma potente toxina renal para todas as espécies
de animais testados (Valle-Algarra et al.,, 2009). Apresenta efeitos nefrotoxicos,
imunossupressores, carcinogénicos e teratogénicos (Murphy et al., 2006; Aydin et al.,
2008; Maziero e Bersot, 2010).

Em Portugal foram realizados estudos onde se usaram amostras de pdo de
superficies comerciais em toda a regido do Algarve e na cidade de Braganca durante o
inverno de 2007 para testar a presenca de OTA (através de extragdo com colunas de
imunoafinidade e quantificacdo por cromatografia liquida acoplada com detetor de
fluorescéncia). Todas as amostras possuiam limites maximos abaixo do permitido pela
legislagdo da Unido Europeia. O conteldo de OTA atingiu méximos de 0,49 ng /g em
Algarve e 0,43 ng /g em Braganga, sendo estes valores abaixo do limite maximo
estabelecido pela legislacdo europeia para o pdo de 3,0 ng /g (Bento et al., 2009).

Na Figura 7 estdo representadas algumas das micotoxinas a que se refere o
Regulamento (CE) n° 1881/2006.
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Algumas micotoxinas que podem estar presentes nos alimentos (Murphy et al., 2006).

O Regulamento (CE) n° 1881/2006 de 19 de dezembro fixa os limites maximos de
algumas micotoxinas presentes nos generos alimenticios (Tabela 1). Em Portugal a
situacdo referente as micotoxinas e a outras substancias contaminantes, nomeadamente
residuos de pesticidas, medicamentos veterinarios ou metais pesados, é ainda pouco
conhecida. Esta circunstancia relaciona-se com diversos fatores/factos designadamente o
reduzido nimero de estudos nacionais relativos a exposicdo pela via alimentar aos diversos
contaminantes quimicos e também a necessidade de conhecimento dos habitos alimentares

atuais da populacao portuguesa (ASAE).




Limites maximos de algumas micotoxinas presentes nos géneros alimenticios (adaptado de
Regulamento (CE) n° 1881/2006, de 19 de dezembro).

Géneros alimenticios

Teor maximo

Todos os cereais e produtos derivados de cereais, incluindo os produtos
derivados da sua transformacdo com excecdo de: milho destinado a ser
submetido a um método de triagem ou a outro tratamento fisico antes do
consumo humano ou utilizagdo como ingrediente de géneros alimenticios;
alimentos a base de cereais transformados e alimentos para bebés
destinados a lactentes e criangas jovens; alimentos dietéticos destinados a

fins medicinais especificos, especificamente destinados a lactentes

Alimentos a base de cereais transformados e alimentos para bebés
destinados a lactentes e criangas jovens

Todos os produtos derivados de cereais ndo transformados, incluindo
produtos a base de cereais transformados e cereais destinados ao consumo
humano direto, com excec¢do dos géneros alimenticios: alimentos a base
de cereais e alimentos para bebés destinados a lactentes e criancas jovens;
alimentos dietéticos destinados a fins medicinais especificos,
especificamente destinados a lactentes

Cereais destinados ao consumo humano direto, farinha de cereais, sémola
enquanto produto final comercializado para consumo humano direto e
gérmen, com excecdo de alimentos transformados & base de cereais e

alimentos para bebés destinados a lactentes e a criangas jovens

Péo (incluindo pequenos produtos de panificacdo), produtos de pastelaria,

bolachas, refeicGes leves a base de cereais e cereais para pequeno-almogo

Cereais destinados ao consumo humano direto, farinha de cereais, sémola
enquanto produto final comercializado para consumo humano direto e
gérmen, com excec¢do de: milho destinado ao consumo humano direto,
farinha de milho, sémola de milho, grits, gérmen de milho e 6leo de milho
refinado; alimentos a base de cereais transformados e alimentos para
bebés destinados a lactentes e a criangas jovens; alimentos transformados

a base de milho destinados a lactentes e criangas jovens

Pao (incluindo pequenos produtos de panificacdo), produtos de pastelaria,
bolachas, refeicOes leves a base de cereais e cereais para pequeno-almogo,
com excecdo de refeicGes leves a base de milho e cereais para pequeno-

almoco a base de milho

Micotoxinas
(ng/kg)
Aflatoxina B; 2,0
Somatarios de
4,0
Bl: Bz, Gl e G2
Aflatoxina B; 0,10
Ocratoxina A 3,0
Desoxinivalenol 750
Desoxinivalenol 500
Zearalenona 75
Zearalenona 50
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Dos organismos patogénicos envolvidos em surtos alimentares, as bactérias
continuam a ser apontadas como as principais causadoras de DTA (Oliveira et al., 2010).
Na Tabela 2 estdo representadas as bactérias implicadas em doencas de origem alimentar

mais frequentemente associadas aos ingredientes de panificacao.

Bactérias implicadas em doencas de origem animal e alimentos mais frequentemente
associados (adaptado de Veiga et al., 2009).

Bactérias Implicadas em Doencas de Origem Alimentar

Género Espécies / Estirpes | Alimentos mais frequentemente associados
Bacillus B. cereus Cereais
Alimentos que tenham tido contacto com o solo ou o p6
Campylobacter [ C. jejuni Alimentos proteicos crus ou pouco cozinhados
Lacticinios
Escherichia  |E. coli Agua ou alimentos com contaminacio fecal
Listeria L. monocytogenes || ejte, Derivados do leite
Salmonella S. typhimurium Ovos
S. typhi )
S. Paratyphi Agua
Shigella S. dysenteriae Leite
Staphylococcus|S. aureus Leite, Ovos e derivados (Resulta da manipulagéo); Alimentos ricos em
proteina e agua

Os microrganismos como Salmonella, S. aureus, B. cereus e E. coli sdo agentes
bacterianos importantes nas DTA ocorridas em diferentes paises, enquanto a L.
monocytogenes parece ser a principal responsavel pelos oObitos relacionados as DTA
ocorridas nos EUA. Os alimentos mais frequentemente envolvidos com as DTA sdo 0s
crus ou parcialmente cozidos, essencialmente produtos a base de ovos e produtos carneos.
Os principais fatores que conduzem a ocorréncia das DTA sdo a manipulacao inadequada
de alimentos, a exposic¢do prolongada dos alimentos a temperatura ambiente, a refrigeracédo
e a cocgdo inadequadas dos alimentos (Oliveira et al., 2010).

A intoxicacdo causada por alimentos contendo enterotoxinas de Staphylococcus
aureus é um dos tipos mais comuns de doencas de origem alimentar em todo 0 mundo
(Zandonadi et al., 2007; Oliveira et al., 2010). Esta intoxicacdo esta associada a

manipulacdo inadequada de alimentos dado que é frequentemente encontrada na pele,
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mucosas do trato respiratério superior e intestinos. Diversas cepas de S. aureus podem
produzir enterotoxinas desde que ocorram condigfes apropriadas, como por exemplo,
temperaturas entre 10 e 46°C. Essas enterotoxinas sdo termoresistentes, ou seja, podem
resistir aos processos de aquecimento, ao contrario das células bacterianas vegetativas que
séo eliminadas quando aquecidas acima de 60°C. Todavia trata-se de uma doenca de curso
rapido e ndo muito grave. Os individuos afetados, geralmente, ndo necessitam de
atendimento médico e a maioria dos casos nao € notificada, ndo obstante o facto de

ocasionar absentismo no trabalho (Oliveira et al., 2010).

No que respeita a salmonelose, trata-se de uma zoonose de grande importancia e
apresenta-se como um desafio para a salde publica dada a elevada endemicidade, alta
morbidade e, acima de tudo, pela dificuldade do seu controlo (Kottwitz et al., 2008). Ha
aproximadamente 2300 serotipos de Salmonella que foram identificados, mas a Salmonella
enteritidis serotipo tem sido associada a mais de 20% de surtos de salmonelose.

Considerada como um microrganismo de ampla disseminacéo, a salmonela é capaz
de se difundir com facilidade pelos alimentos a partir de um produto contaminado (Peresi
et al., 1998; Kottwitz et al., 2008). A ingestdo de uma a dez células de uma estirpe
causadora de doenca por Salmonella pode levar a sua penetracdo no revestimento epitelial
do intestino delgado. O crescimento no tecido subjacente provoca a destruicdo do
revestimento epitelial. A doenca é geralmente autolimitada em adultos saudaveis, mas
pode colocar em risco a vida de criangas pequenas, idosos ou individuos debilitados (Cox
et al., 2000). A grande maioria dos sorotipos de salmonelas que sdo patogénicas para o
homem pode ser dividida em trés grupos de acordo com os sintomas clinicos que
apresentam: a febre tifoide, a febre entérica e as infecdes entéricas em decorréncia de
outras salmonelas, ou também chamadas de salmoneloses. A febre entérica tem como
agente etioldgico as Salmonella paratyphi A, B e C. E causada pelo consumo de agua e
alimentos, nomeadamente leite e vegetais crus, mariscos e ovos. Os sintomas clinicos sdo
mais brandos quando comparadas com os da febre tifoide, podendo, no entanto, evoluir
para septicemia e frequentemente desenvolver um quadro de gastroenterite, febre e
vomitos. O periodo de incubacéo e geralmente de 6 a 48 horas e a doenca dura em média
trés semanas (Shinohara et al., 2008). As salmoneloses ocorrem devido ao consumo de
ovos crus e de carne de aves e seus derivados (Peresi et al., 1998; Cox et al., 2000;

Kottwitz et al., 2008; Shinohara et al., 2008). As salmoneloses desenvolvem um quadro de
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infecéo gastrointestinal (Cox et al., 2000; Shinohara et al., 2008; Cao et al., 2009), tendo
como sintomas dores abdominais, diarreia, febre baixa e vomito, sendo raro os casos
clinicos fatais. Os sintomas usualmente aparecem de 12 a 36 horas, podendo durar 0s
sintomas até 72 horas (Shinohara et al., 2008). Trata-se da manifestacdo mais comum de
infecdo por Salmonella (Shinohara et al., 2008; Cao et al., 2009). Os riscos da infec¢éo
humana estdo associados a uma série de fatores, nomeadamente: comércio de ovos com
casca defeituosa, fina, porosa ou rachada, ou sujos com matéria organica, a falha ou
inexisténcia de refrigeracdo ao longo da producdo e comércio e a manipulacdo inadequada
do ovo ndo s6 nos locais de classificagdo como durante o seu uso na preparacdo de
alimentos (Kottwitz et al., 2008; Pinto e Silva, 2009).

A Bacillus cereus é reconhecida como uma bactéria patogénica importante que
provoca intoxicacdo alimentar e produz doencas gastrintestinais de 2 tipos: eméticas e
diarreias (Shiota et al., 2010). A sindrome emética estd muitas vezes ligada & massa e arroz
e é causada pela ingestdo da toxina emética estavel ao calor, cereulide, (um péptido ciclico
de 1,2 kDa) produzida em alimentos. J& a sindrome diarreica € devida, principalmente, a
ingestdo de células de B. cereus nos alimentos, seguida pela producdo de toxina no
intestino delgado (Carlin et al., 2006; Shiota et al., 2010). A enterotoxina termolabil
provoca diarreia e a toxina cereulide provoca vomitos (Fricker et al., 2007). Apesar de
existir uma ampla variacdo para a temperatura de crescimento dadas as caracteristicas das
diferentes estirpes de B. cereus, as referéncias bibliograficas mais recentes apontam para
uma gama de temperatura de crescimento a partir de 7 °C, até 38 °C (Guinebretiére et al.,
2008). Este patdgeno é encontrado naturalmente em ambientes de solo e pode contaminar
grande variedade de alimentos: cereais, legumes frescos, frutos e frutas, tendo sido também
encontrado em alimentos prontos-a-comer e em molhos (Luksiene et al.,, 2009).
Geralmente, doencas transmitidas por alimentos causados por Bacillus cereus sdo
relativamente leves e auto-limitadas, ndo durando mais de 24 h. No entanto, durante os
ultimos anos, as formas graves de doenca causada por B. cereus eméticas tém,
ocasionalmente, envolvido internamento ou até mesmo a morte (Fricker et al., 2007; Hoton
et al., 2005).

A Escherichia coli é uma bactéria Gram-negativa, anaerobia facultativa pertencente
a Familia Enterobactereacea (Santos et al., 2009; Reche et al., 2010). Os patdgenos

intestinais sao genericamente denominados de DEC (“Diarrheagenic Escherichia coli” — E.




coli diarreiogénica) e podem ser divididos em pat6tipos, os quais sdo geralmente definidos
por uma variedade de caracteristicas como: modo de transmissdo, caracteristicas do
hospedeiro afetado, sorotipos e sorogrupos, fendtipos de interacdo com as células epiteliais
intestinais, mecanismos de patogenicidade e determinantes genéticos de viruléncia. Tendo
em conta estas caracteristicas, atualmente sdo reconhecidos pelo menos seis patotipos de
DEC: EPEC (E. coli enteropatogénica), ETEC (E. coli enterotoxigénica), EIEC (E. coli
enteroinvasora), EAEC (E. coli enteroagregativa), DAEC (E. coli difusamente aderente) e
STEC/EHEC (E. coli produtora de toxina Shiga) (Santos et al., 2009; Fernandes e Ribeiro,
2010). Todas as amostras de E. coli isoladas de infecbes extra-intestinais,
independentemente do hospedeiro e do sitio de isolamento sdo designadas EXPEC
(“Extraintestinal Pathogenic Escherichia coli” — E. coli patogénica extraintestinal)
(Fernandes e Ribeiro, 2010). A EPEC predomina como causa de diarreia em criangas com
menos de um ano, principalmente em paises emergentes. Os sintomas apresentados séo
diarreia aquosa contendo muco, febre e desidratacdo (Fernandes e Ribeiro, 2010). A
Escherichia coli enteropatogénica é um patogénio de alta difusdo (ASAE, 2009). As ETEC
sdo responsaveis por cerca de 20% dos casos de diarreia em crian¢as com menos de 5 anos
(Fernandes e Ribeiro, 2010), assim como pela chamada “diarreia dos viajantes” (Loguercio
e Aleixo, 2001). Este patogénio produz dois tipos de toxinas, as toxinas termolabeis e as
toxinas termoestaveis e tém periodos de incubacdo de 24 a 72h com sintomas que duram
de 1 a 3 dias (Loguercio e Aleixo, 2001). A EIEC é mais frequente em criangas com mais
de dois anos de idade e adultos e produz uma toxina semelhante & produzida por Shigella
sp..

Os sintomas comuns da EIEC sdo diarreia aquosa com muco e sangue, febre, mal
estar e colica (Fernandes e Ribeiro, 2010). A EHEC reside, muitas vezes, em reservatorios
de bovinos e é transmitida através de a carne cozinhada, tais como hamburgueres e salame,
e matérias-primas vegetais, como alface e espinafre. Na ultima década, a E. coli EHEC
sorotipo O157: H7 foi reconhecida como causa emergente de doenca entérica e
insuficiéncia renal (sindrome urémica) (Fernandes e Ribeiro, 2010).

As estirpes de EHEC O157: H7 podem causar uma serie de complicagdes clinicas,
incluindo diarreia, colite hemorrégica, trombocitopenia e a sindrome hemolitica urémica
(Tarr et al., 2005; Fernandes e Ribeiro, 2010), geralmente altamente letal em criangas com
menos de dez anos e individuos debilitados. A E. coli O157:H7 verotoxigénica também ja

surgiu em cdes e gatos, denotando o risco dos animais de companhia na transmisséo deste
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sorotipo (Fernandes e Ribeiro, 2010). O periodo de incubacgdo € geralmente de 3 a 9 dias
(Hoffmann, 2001).

O Regulamento (CE) 1441/2007 de 5 de dezembro obriga para os produtos de
panificacdo, somente, a analise laboratorial aos parametros microbioldgicos Salmonella, E.
coli e Enterobacteriaceae (familia de bactérias Gram-negativas que inclui uma grande
variedade de patogénios: tais como: Escherichia coli, Salmonella, Shigella e Yersinia).
Segundo o regulamento, as Enterobacteriaceae sdo 0s agentes mais frequentemente
encontrados e podem ser utilizadas como indicador dos perigos e risco associado; a familia
Enterobacteriaceae pode ser utilizada na monitorizagdo de rotina e, caso estes
microrganismos estejam presentes, podem efetuar-se testes para detecdo de agentes
patogénicos especificos. E no entanto importante referir que é comum por parte dos
responsaveis das industrias alimentares optarem por efetuar analise a outros parametros
microbioldgicos, tais como Estafilococos coagulase positiva (Staphylococcus aureus),
Coliformes, Bolores e Leveduras.

Os produtos panificados, sendo sujeitos a altas temperaturas, raramente contém
contaminacdo significativa. Quando ocorre contaminagdo, geralmente deve-se a
manipulagdo incorreta por parte dos manipuladores.

A higiene alimentar é fundamental para garantir a qualidade dos produtos
alimenticios e insere-se em todas as operacdes relacionadas com a manipulacdo de um
género alimenticio. As principais razfes para a ocorréncia de contaminacdo durante a
manipulacdo sdo as condicBes precérias de higiene de manipuladores, equipamentos,
utensilios, ambiente e as condi¢des inadequadas de armazenamento dos produtos prontos a
consumir. A transgressdo as regras fundamentais de lavagem das maos (ap6s uso dos
sanitarios, antes das refeicdes e em outras situacoes de risco) possibilita a contaminacédo de
produtos. As maos sdao um importante veiculo de contaminacdo, quando em contato com
individuos, individuo e alimento, individuo e equipamento, utensilio, ambiente. O ato de
espirrar sobre as méos, ou sobre outra superficie qualquer, pode conduzir a contaminagéo
com uma quantidade significativa de microrganismos (Zandonadi et al., 2007).

De forma a garantir a qualidade higio-sanitaria dos alimentos séo usados recursos,
como: a aplicacdo do HACCP, a elaboracdo manual de boas praticas de manipulacéo e
processamento e a realizacdo de acOes de formacdo continuada para manipuladores de
alimentos (Montarjemi et al., 1998; Andreotti el al., 2003).



http://pt.wikipedia.org/wiki/Escherichia_coli
http://pt.wikipedia.org/wiki/Salmonella
http://pt.wikipedia.org/wiki/Shigella
http://pt.wikipedia.org/w/index.php?title=Yersinia_(bact%C3%A9ria)&action=edit&redlink=1

Com o Regulamento (CE) n° 852/2004 de 29 de abril surgiram um conjunto de
principios que se baseiam nos 7 principios do HACCP e dois anexos (anexo | — referente a
producdo priméria, que inclui disposi¢cdes gerais aplicaveis a producdo animal e vegetal e
recomendacdes para a elaboracdo dos Cadigos de Boas Préticas de Fabrico; anexo 2 — que
segue os principios gerais de higiene do Codex Alimentarius) - Figura 8.

ANEXO 1

Recomendacoes para a elaboragdo dos
Cadigos de Boas Praticas de Fabrico

Regulamento (CE) n° 852/2004,

de 24 de Abril

ANEXO 2
Sete principios do HACCP Principios Gerais do Codex Alimentarius

Esquematizacéo do Regulamento 852/2004, de 29 de abril.

O sistema HACCP foi desenvolvido, na década de 60, pela Pillsbury Company em
colaboracdo com a NASA (National Aeronautics and Space Administration) e o U.S.
Army Laboratories em Natick, com o objetivo de gerar um programa de qualidade que,
através do uso de algumas técnicas, possibilitasse o fornecimento de alimentos para 0s
astronautas da NASA (Figueiredo e Neto, 2001; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006). Nessa
época, foram reconhecidas as limitacfes no controlo baseado em testes microbioldgicos do
produto final, pelo que era fundamental realizar uma abordagem preventiva na producéo de

alimentos seguros (Figueiredo e Neto, 2001).

O sistema HACCP foi criado para garantir a seguranga de produtos alimentares
especificos, assim como dos seus processos associados.

O HACCEP, sigla que deriva de “Hazard Analysis and Critical Control Points”, em
portugués “Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo”, é um sistema preventivo de
Seguranca Alimentar que se baseia na identificagdo e avaliagdo de perigos especificos e na
implementacdo de medidas para o seu controlo de forma a prevenir a produgdo de
alimentos inseguros (Figueiredo e Neto, 2001).

I
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Este sistema € constituido por sete principios (Figura 9).

Principio 1
Identificacéo de perigos

Anadlise dos Potenciais Riscos

Principio 2 Identificacdo das Fases das
?j‘ Determinag&o dos PCCs Operagdes em que podem
S(J verificar-se riscos alimentares
I Principio 3
C Estabelecimento de Limites Criticos
C
% .
C Principio 4
o Monitorizacéo dos PCCs Definicéo e aplicacdo de um
(ZJ controlo eficaz e de processos de
o Principio 5 acompanhamento dos PCCs
(a}
N Estabelecimento de Ac6es Corretivas
o Principio 6
C Prodecimentos de verificage”lo Revisao peri(’)dica e sempre que
haja alteracBes dos processos, da
Principio 7 analise dos riscos, dos PCCs e
Manutengdo de registos dos processos de controlo

Descri¢do dos sete principios do HACCP.

A aplicacdo do sistema HACCP pode ser efetuada segundo a orientacdo de guias
como o CAC, o qual inclui uma sequéncia de atividades para a aplicacdo dos sete
Principios. Deve-se assim, seguir as 12 etapas descritas abaixo.

Etapa 1: Formacéo da Equipa de HACCP

Esta equipa deve ser multidisciplinar para que assim possa existir um
desenvolvimento efetivo de um plano HACCP. As pessoas devem estar familiarizadas com
0s produtos e os seus métodos de elaboracgdo (Figueiredo e Neto, 2001).

Cada empresa de alimentos deve garantir que existam 0s conhecimentos e a
competéncia técnica na sua equipa de HACCP ou, quando tal ndo for possivel, recorrer a
assessoria especializada a partir de outras fontes, como por exemplo, associagdes
comerciais e industriais, especialistas independentes ou autoridades reguladoras
(Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003).




Etapa 2: Descri¢cdo do Produto

Deve ser feita uma detalhada descricdo do produto (Figueiredo e Neto, 2001). A
descricdo do produto deve incluir os seguintes pontos:

» Designacéo do produto;

« Composicéo/ingredientes;

» Estrutura e caracteristicas fisico-quimicas (incluindo a,, e pH);

» Fases do processamento (tratamentos microbicidas/estatico: tratamento por

calor, congelamento, salmoura, defumacao, etc.);

« Condigdes de conservacéo (armazenamento e distribuicéo);

« Tipo de embalagens;

» Durabilidade (prazo de validade);

« Instrucdes de rétulo;

o Instrugdes de utilizagéo;

» Pardmetros microbiolG6gicos a respeitar;

» Distribuicéo especial.

Etapa 3: Identificacdo/determinacéo do uso pretendido do produto
O uso previsto do produto deve ser identificado com base nos usos esperados do
mesmo por parte do consumidor final. Em determinados casos é necessario identificar

grupos vulneraveis, como bebés, idosos e doentes (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003).

Etapa 4: Elaboracéo do fluxograma

O fluxograma deve abranger todas as etapas da operacdo relativas a um
determinado produto. Sempre que se aplica 0 HACCP a uma dada operacao, deve-se ter
em consideracdo os passos anteriores e posteriores & operacdo especificada. E importante
ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranca do produto (Figueiredo e
Neto, 2001). Pode ser utilizado o mesmo fluxograma para varios produtos desde que a sua
fabricacdo contemple etapas de processamento semelhantes. Deve ser de facil interpretacéo
(CAC, 2003).

I
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Etapa 5: Verificagdo do Fluxograma in loco

Em todas as fases e periodos de operacdo devem ser adotadas medidas para
confirmar que existe coeréncia entre o fluxograma e o processamento. Esta etapa ira
assegurar que os principais passos do processo terdo sido identificados e possibilitar os
ajustes necessarios (Figueiredo e Neto, 2001). A confirmacdo do fluxograma deve ser
executada pela(s) pessoa(s) com conhecimento suficiente das etapas de processamento
(CAC, 2003). O fluxograma deve ser verificado in loco e validado por todos os elementos

da equipa e pelos varios turnos de producdo (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003).

Etapa 6: Identificacdo dos perigos associados a cada passo (Principio 1)

A equipa de HACCP deve listar todos os perigos potenciais que possam ocorrer em
cada etapa de acordo com o ambito de aplicacéo previsto, desde a producao primaria até ao
momento de consumo (CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006). Podem-se classificar
0s perigos, de acordo com a sua natureza como: quimicos, fisicos ou bioldgicos (Tabela 3)
(CAC, 2003). Apds a listagem de todos os perigos potenciais, devem-se identificar quais
0s perigos cuja eliminacdo ou reducdo a niveis aceitaveis é essencial a produgdo de um
alimento seguro (CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006).

Ao se realizar a analise de perigos devem ser considerados, sempre que possivel, 0s
seguintes fatores:

« Provavel ocorréncia de perigos e a severidade dos efeitos (Tabela 4)
prejudiciais a saude;

« Avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca de perigos;

« Sobrevivéncia ou multiplicacdo dos microrganismos perigosos;

» Producdo ou persisténcia de toxinas e agentes quimicos ou fisicos nos
alimentos;

« CondicOes que causam os fatores acima referidos (Figueiredo e Neto, 2001,
CAC, 2003).




Exemplos dos tipos de perigos, alimentos aos quais geralmente estio associados e potenciais doencas
(adaptado de ASAE, 2012).

Tipos de perigos

Exemplos de perigos

Exemplos alimentos
associados

Potenciais doencas

BIOLOGICOS

derivados

Poluentes de
origem industrial

Dioxinas, PCBs

Gorduras animal

Contaminantes
resultantes do
processamento
alimentar

Acrilamida
Hidrocarbonetos
aromaticos policiclicos

P&o, Fumados, 6leos
vegetais

Aditivos ndo
autorizados

wn
Q
O
=
2
o

Sudan I-1V, Para Red
(corantes)

Molhos, especiarias

Materiais em
contacto com
alimentos

Aluminio, estanho,
plastico

Alimentos enlatados ou
embalados em plastico

Qutros

Produtos de limpeza,
lubrificantes

Bactérias Salmonella Ovos, leite cru e derivados | Salmonelose
Virus Virus da Hepatite A Agua, leite Hepatite A
pustas | Lopns o
Toxinas naturais |Aflatoxinas Frutos secos, milho, leite e

Cancro, malformacdes
congeénitas,

partos prematuros,
alteracGes do

sistema imunitario,
doencas
degenerativas do
sistema nervoso,
alteragBes hormonais,
disfuncéo

ao nivel de diversos
orgaos,

alteraces de
fertilidade, doencas
osteomusculares,
alteracéo

de comportamentos.

FISICOS

Devem ser consideradas as medidas de controlo, caso existam, que possam ser

0sso0s, espinhas, vidros, metal, pedras

Todo o tipo de alimentos

aplicadas a cada perigo (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003).

Lesdes
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Classificagao dos MOs de acordo com o seu risco e difusdo segundo o National Advisory Committee on
Microbiological Criteria for Foods (adaptado de Veiga et al., 2009).

Risco severo Risco moderado/ Risco moderado/
Alta difuséo Difuséo limitada
Clostridium botulinum Listeria monocytogenes Bacillus cereus
tipos A, B, E, F
Shigella dysenteriae L
Salmonella spp. Campylobacter jejuni
Salmonella typhi )
Shigella spp.

Salmonella paratyphi A, B
Staphylococcus aureus

Virus das hepatites A e E o .
Escherichia coli

enteropatogénica

Etapa 7: Aplicacdo da Arvore de Decisdo para a determinac&o dos PCCs (Principio 2)

O PCC néo é mais do que uma etapa de fabrico de um alimento onde se pode
exercer controlo com objetivo de prevenir, eliminar ou reduzir um perigo significativo para
niveis aceitaveis. Pode haver mais que um PCC identificado num processo.

Para determinacgédo dos PCCs geralmente utilizam-se as seguintes ferramentas:

Matriz de risco (Anexo 1);

Arvore de decisdo (Figura 10) — que consiste em se fazer uma série de
perguntas para cada etapa de elaboracdo do produto (Figueiredo e Neto, 2001;
Furtini e Abreu, 2006).

A arvore de decisdo deve ser usada como orientacdo para determinar os PCCs e sua
aplicacdo deve ser flexivel (pode ndo ser aplicavel a todas as situacdes, outras abordagens
podem ser utilizadas) (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003).




Q1 Existem medidas preventivas (nesta etapa ou em Modificar a etapa,

etapas superiores) para 0 perigo em questdo? processo ou produto
SIM NAC SIM
Q2 Esta etapa é especificamente desenhada para Nesta etapa € necessario um
eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia, controlo deste perigo para
do perigo em questdo, para um nivel aceitavel? garantir a seguranca?
SIM NAO NAO

Q3 Pode a contaminacdo com o perigo identificado,
ocorrer em excesso ao nivel ou niveis aceitaveis, ou NAO
podem estes aumentar para niveis inaceitaveis?

SIM

Q4 Ird um passo subsequente eliminar o perigo
identificado, ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para SIM
um nivel aceitavel?

SIM SIM

PCC Parar ndo é um PCC

Arvore de decisdo utilizada para determinar quando uma etapa, ponto ou procedimento
particular no processo ou preparacdo de alimentos, deve ser considerada PCC (Bolton e Maunsell,
2004).

Muitos pontos criticos de controlo surgem numa andlise de riscos irreal, enquanto
poucos PCCs identificados indicam que podem existir riscos que ndo foram considerados.
Por isso, a etapa de identificagdo dos PCCs € um aspeto critico do estudo de HACCP.
Note-se que existem algumas partes do processo ou equipamento que a empresa quer
monitorar, mas ndo sdo PCCs levantados pelo HACCP. Estes pontos podem ser
identificados como pontos de controlo da qualidade e sdo controlados para evitar um

desvio nos PCCs que protegem a salde publica (Figueiredo e Neto, 2001).

Etapa 8: Estabelecimento dos Limites Criticos para cada PCC (Principio 3)

Para cada PCC devem-se estabelecer limites criticos. Em alguns casos, podera ser
determinado mais do que um limite critico para uma determinada etapa (CAC, 2003). Os
critérios frequentemente utilizados incluem medidas de temperatura, tempo, teor de
humidade, pH, a,, cloro disponivel, assim como parametros sensoriais, tais como aspeto e
textura (CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006).
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Os limites criticos sdo aqueles que separam os produtos aceitaveis dos inaceitaveis,
podendo ser qualitativos ou quantitativos (Figueiredo e Neto, 2001; Ribeiro-Furtini e
Abreu, 2006). Cada parametro estabelecido deve ter o seu limite critico estabelecido, de
forma a manter a viséo clara das medidas de controlo dos PCCs. O estabelecimento desses
limites deve estar baseado nos conhecimentos disponiveis tais como: legislacao, literatura
cientifica, dados de pesquisas reconhecidas, normas internas da empresa, etc. (Figueiredo e
Neto, 2001). Sempre que se utilizam guias de HACCP elaborados por especialistas para
estabelecer os limites criticos, deve-se garantir que esses limites sejam plenamente
aplicaveis a operacdo especifica e ao produto ou grupo de produtos em questdo (CAC,
2003). O Regulamento (CE) 852/2004 refere que “é necessario reconhecer que, em
pequenas empresas do sector alimentar, ndo € possivel identificar PCCs e que, em certos
casos, as boas préaticas de higiene podem substituir a monitoriza¢do dos PCCs. Do mesmo
modo, o requisito que estabelece “limites criticos” ndo implica que é necessario fixar um

limite numérico em cada caso”.

Etapa 9: Estabelecimento Procedimentos de Monitorizacédo para cada PCC (Principio 4)

A monitorizacdo é a medicdo ou observacdo programada de um PCC em relagdo
aos seus limites criticos. Os procedimentos de monitorizacdo devem permitir detetar a
perda de controlo do PCC. A maioria dos procedimentos de monitorizacdo de PCCs
necessitara de ser executada com rapidez, uma vez que se referem a processos continuos,
ndo havendo possibilidade para efetuar testes analiticos demorados. As medicGes fisicas e
quimicas sdo frequentemente preferiveis aos testes microbiolégicos uma vez que podem
ser efetuadas rapidamente e podem frequentemente indicar o controlo microbiol6gico do
produto (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006).

Todos os registos e documentos associados a monitorizacdo de PCCs devem ser
assinados pela(s) pessoas(s) gque executam a monitorizacdo e por um funcionario da

empresa responsavel pela sua verificacdo (CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006).

Etapa 10. Estabelecimento das A¢des Corretivas (Principio 5)

As acdes corretivas especificas devem ser desenvolvidas para cada PCC no sistema
HACCP, de forma a lidar com os desvios que possam ocorrer. As acdes devem garantir
que seja retomado o controlo do PCC. As agdes adotadas devem também incluir o destino
adequado dado ao produto afetado (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e




Abreu, 2006). Os desvios e procedimentos para disposicdo dos produtos devem estar
documentados (CAC, 2003).

Etapa 11. Estabelecimento de procedimentos para verificagdo do sistema de HACCP

(Principio 6)

Devem ser estabelecidos procedimentos para verificagcdo do sistema HACCP. Para
determinar se o sistema HACCP funciona corretamente devem ser usados métodos de
verificacdo e de auditoria, procedimentos e testes, incluindo amostragem aleatéria e
andlises. A frequéncia de verificacdo deve ser suficiente para confirmar que o sistema
HACCP funciona eficazmente (Figueiredo e Neto, 2001; CAC, 2003; Ribeiro-Furtini e
Abreu, 2006).

Os exemplos de atividades de verificacdo incluem:

« A revisdo do sistema e do plano HACCP, bem como dos seus registos;

« A revisdo dos desvios e do destino dos produtos;

« A confirmacéo de que os PCCs sdo mantidos sob controlo (CAC, 2003).

Etapa 12. Estabelecimento de documentacéo e manutencao de registos (Principio 7)

Para aplicacdo do sistema HACCP é essencial que a manutengdo dos registos seja
eficiente e correta (organizar método de gestdo de toda a documentacdo). Todos 0s
procedimentos do sistema HACCP devem ser documentados (Figueiredo e Neto, 2001;
Bolton e Maunsell, 2004; Ribeiro-Furtini e Abreu, 2006).

Sdo exemplos de documentacéo:

« A andlise de perigos;

« A determinacédo dos PCC;

» A determinacdo dos limites criticos.

Sao exemplos de registo:

« As atividades de monitorizacao dos PCC;

« Os desvios e agdes corretivas correspondentes;

« Os procedimentos de verificacdo efetuados;

« As modificagdes no plano HACCP (Bolton e Maunsell, 2004).
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Em qualquer setor alimentar, para que a aplicagéo do sistema HACCP seja efetuada
com éxito, é necessario primeiramente estabelecer um programa de pré-requisitos de
HACCP. O controlo s0 € atingido quando se cumpre com o0 programa de pré-requisitos e o
Plano de HACCP. Os programas de pré-requisitos exigidos para o sector alimentar, sdo

aqui apresentados em seguida de uma forma sucinta.

As instalacdes alimentares devem permitir a aplicacdo de boas préaticas de higiene,
incluindo a protegdo contra a contaminacao entre e durante as operagoes.

De acordo com o Regulamento (CE) 852/2004, “Pela sua disposicdo relativa,
concepcao, construcdo, localizacdo e dimensdes, as instalagdes do sector alimentar devem:

a) Permitir a manutencdo e a limpeza e/ou desinfeccdo adequadas, evitar ou
minimizar a contaminagdo por via atmosférica e facultar um espaco de trabalho adequado
para permitir a execucao higiénica de todas as operacoes;

b) Permitir evitar a acumulacdo de sujidade, o contacto com materiais toxicos, a
queda de particulas nos géneros alimenticios e a formacdo de condensacdo e de bolores
indesejaveis nas superficies;

c) Possibilitar a aplicacdo de boas praticas de higiene e evitar nomeadamente a
contaminacdo e, em especial, o controlo dos parasitas;

d) Sempre que necesséario, proporcionar condi¢cdes adequadas de manuseamento e
armazenagem a temperatura controlada, com uma capacidade suficiente para manter os
géneros alimenticios a temperaturas adequadas e ser concebidas de forma a permitir que
essas temperaturas sejam controladas e, se necessario, registadas”.

As superficies e equipamentos devem ser de materiais lisos, impermeaveis, ndo
toxicos e resistentes a correcdo e desinfetantes. Os equipamentos devem ser instalados de
forma a permitir a manutencéo e higienizacdo adequadas. Todos os equipamentos de frio
devem possuir capacidade suficiente para manter os alimentos a temperatura corretas. Os

equipamentos de refrigeracdo, congelagdo e ultracongelagdo devem estar equipados como
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sistemas de monotorizacdo de temperatura e tém de ser periodicamente calibrados, de
forma a verificar que a temperatura digitada no visor da camara € a prevista. Este tipo de
equipamentos devem ser sujeitos a um plano regular de higienizacdo (atencdo a
acumulacdo de gelo, que dificulta a limpeza e desinfecdo das mesmas), previamente
elaborado na empresa.

De acordo com o Regulamento (CE) n°® 852/2004, no capitulo V - Requisitos
aplicaveis ao equipamento, todos os utensilios, aparelhos e equipamento que entrem em
contacto com os alimentos devem ser fabricados com materiais adequados e mantidos em
boas condicOes de arrumacao e bom estado de conservagdo, de modo a minimizar qualquer
risco de contaminacao.

As viaturas de transporte devem obedecer a um conjunto de requisitos gerais que

permita o transporte de géneros alimenticios de acordo com a legislacao em vigor.

Na indudstria alimentar a higienizacdo é fundamental para minimizar o risco de todo
o0 tipo de contaminacdes. Para tal, os operadores das empresas alimentares devem manter
as suas instalacbes, equipamentos, utensilios e veiculos de transporte em bom estado de
higienizagéo.

A existéncia de um programa de limpeza e de instrucdes de limpeza facilita este
processo, pelo que devem ser implementado um Plano de Higienizacdo onde conste
informacdo relativa a superficie a higienizar, detergente/desinfetante a utilizar e respetiva
dosagem, modo de higienizacdo e periodicidade. A higienizacdo deve ser realizada por
funcionarios com formag&o adequada, de acordo com o definido no Plano de Higienizacéo.
Os detergentes/desinfetantes utilizados tém de ser adequados para o sector alimentar, estar
acondicionados em armario proprio e identificado. As fichas técnicas e de seguranca dos

detergentes e desinfetantes utilizados s&o solicitadas aos fornecedores.

Tendo em conta que as pragas podem colocar em risco a saude publica, por
contaminagdo microbiana dos alimentos, devem tomar-se medidas de prevencdo eficazes,
de forma a elimina-las das areas de processamento. Em todas as empresas do sector
alimentar tem de existir um plano de desinfestacdo, definido por técnicos especializados
(Empresa de Controlo de Pragas), de modo a ser adequado ao tipo de pragas existentes no

local.




De forma a garantir a producdo de alimentos seguros devem ser efetuadas
regularmente andlises fisico-quimicas e microbioldgicas a agua e alimentos e analises
microbiologicas as maos de manipuladores e superficies de trabalho. A agua utilizada na
industria alimentar tem de ser prdpria para consumo e obedecer a legislacdo nacional em
vigor — Decreto-lei 306/2007, de 27 de agosto. Todas as torneiras devem estar devidamente
identificadas.

A andlise microbioldgica ao produto final deve obedecer ao Regulamento (CE) n°
1441/2007, de 5 dezembro que altera o Regulamento (CE) n° 2073/2005 de 15 de

novembro.

Os residuos alimentares, subprodutos ndo comestiveis e outros residuos devem ser
tratados, transportados e descartados, diariamente para locais adequados, afastados das
instalacdes, de forma a minimizar a contaminacdo dos alimentos, das instalaces e das
superficies/equipamentos (principalmente se em contacto com alimentos) e abastecimento
de aguas.

O circuito de recolha e eliminacdo dos lixos deve ser diferente do circuito dos
alimentos, permitindo no final o acondicionamento do lixo em local préprio. A separagdo
dos diferentes tipos de residuos: cartdo, vidro, residuos liquidos, residuos alimentares, deve
ser realizada. Os 6leos de fritura tém de se colocar em recipientes proprios e devidamente
identificados, de forma a serem recolhidos e reciclados por empresas especializadas.
Também os subprodutos de origem animal devem ser separados e colocados em local
adequado até a sua recolha por parte de empresas aprovadas para O Seu
tratamento/armazenamento, de acordo com o Regulamento (CE) n°® 1774/2002 de 3 de
outubro (alterado pelo Regulamento (CE) n° 1432/2007, de 5 de dezembro).

Os operadores do sector alimentar, de forma a cumprir com a legislacédo alimentar,
ndo devem aceitar matérias-primas (MPs), ingredientes e embalagens, que apresentem ou

possam apresentar contaminacdo por: MOs patogénicos ou substancias toxicas, pragas,
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corpos estranhos ou substancias em decomposicdo. Todos ao alimentos devem ser
inspecionados no ato de rece¢do por parte de um responsavel do estabelecimento.

A empresa deve-se preocupar em obter MP e material de embalagem, a
fornecedores qualificados. De forma a comprovar que a empresa fornecedora esta a
cumprir com os requisitos exigidos a nivel de qualidade e seguranca das MPs, devem ser
solicitados o0s seguintes documentos: declaragdo que comprove a implementacdo de um
Sistema de Seguranca Alimentar; certificados de conformidade e fichas técnicas das
matérias-primas, assim como documento comprovativo de que possui licenca de
exploracdo industrial e Nimero de Controlo Veterinario (quando se trata de fornecedores
de matérias-primas de origem animal ndo transformada). Toda a MP fornecida devera
permitir a respetiva rastreabilidade. A unidade alimentar deve possuir uma Lista de
Verificagdo para aplicacdo aquando da entrega de géneros alimenticios. Esta lista de regras
deverd incluir a adequacdo do veiculo de transporte, verificacdo dos lotes e datas de
durabilidade minima ou de limite de consumo das MPs, o estado das embalagens, a
verificagdo da temperatura dos géneros alimenticios (refrigerados e congelados).

Apos a rececdo de MP, esta tem de ser encaminhada para locais destinados a sua
armazenagem. As MPs devem estar ser separadas dos alimentos produzidos, de modo a
prevenir contaminacgdes cruzadas. Todas as MPs pereciveis, de risco elevado, devem ser
armazenadas em locais adequadas de acordo com as instrucbes de temperatura de
armazenagem indicadas nos rétulos (refrigerados ou congelados). A armazenagem deve ser
efetuada permitindo a rotagdo dos stocks na base do FIFO (“First In, First Out”) - primeiro
a entrar, primeiro a sair e FEFO (“First Expire, First Out™) - primeiro a expirar, primeiro a

sair.

As toxinfec¢bes alimentares surgem na sua maioria, devido a ndo se cumprir as
boas préaticas de higiene. Os manipuladores sdo muitas vezes 0s responsaveis pelas
toxinfeccdes, através das bactérias Staphylococcus aureus e Escherichia coli. Os MOs
podem desenvolver-se em certas partes do organismo, como cabelo, nariz, boca, garganta,
intestino, pele e unhas, dai a importancia de haver por parte dos manipuladores uma boa
higiene pessoal e responsabilidade a nivel do seu estado de salde, de forma a evitar e
minimizar o risco de contaminacédo dos alimentos.

Os operadores do setor alimentar devem criar e documentar regras de higiene

pessoal a cumprir por todos os funcionarios e fornecer vestuario adequado para todos os




funcionarios e visitantes; assegurar que os manipuladores de alimentos sdo supervisionados
e possuem informac&o/instrucdo e formacdo adequadas, em matéria de higiene alimentar,
para 0o desempenho das suas funcGes; garantir que € cumprida a legislacdo a nivel de

Medicina do Trabalho (avaliacdo médica de todos os funcionarios).

Os colaboradores da empresa alimentar devem ter formacdo continua,
principalmente a nivel de Higiene e Seguranca Alimentar e Seguranca no Trabalho.
Sempre que um novo operador da area alimentar inicie atividade na empresa € importante
que lhe seja dada formacéo antes ou no seu primeiro dia de trabalho. A empresa alimentar
deve possuir um Plano de Formagdo Anual, o qual deve especificar os temas a abordar em

cada formacao.

Nas instalacdes devem existir todas as condi¢cBes necessarias a realizacdo das
operacdes de aquecimento, arrefecimento, refrigeracdo e congelacdo, assim como
equipamentos para o armazenamento de alimentos refrigerados ou congelados. Quando
necessario, deve ser efetuado o controlo da temperatura do ambiente a fim de garantir a

seguranca alimentar.

A empresa alimentar deve definir um Plano de Manutencdo Preventiva de
equipamentos e instalacdes para assegurar a sua conservagdo em condi¢des adequadas e
evitar que estes comprometam a Higiene e Seguranca Alimentar. Todo o material de

medic¢do, ensaio, monitorizacdo ou inspecdo deve ser regularmente calibrado.

Todas as empresas do sector alimentar devem possuir um plano de rastreabilidade
de forma a garantir que, em caso de suspeita de que um produto possa constituir um risco
para a saude publica, este seja facilmente identificado (através do lote) e seja efetuada a
sua da retirada ou bloqueio do mercado (gestdo de incidentes). O sistema de rastreabilidade
deve incluir a rastreabilidade a montante (origem das matérias-primas) e a rastreabilidade a

jusante (destino do produto final).
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No sector de padaria/pastelaria a Unica forma de efetuar o rastreio do produto é
através da realizacdo de um mapa de producdo onde conste informacdo relativa as MP/

ingredientes usadas e respetiva quantidade e o lote respeitante a elaboracdo do produto.

Os gestores das empresas devem dispor de procedimentos adequados para
responder as reclamacdes por parte do consumidor, bem como para atuar em situacdes de
emergéncia (necessidade de retirada de produto do mercado) que possam afetar a

Seguranca Alimentar.




Apos o estabelecimento do programa de pré-requisitos, o plano HACCP pode ser
desenvolvido e implementado. Os planos de HACCP visam garantir a seguranca dos
géneros alimenticios de acordo com o Codex Alimentarius, ao longo de todo 0 processo
produtivo, desde a rececdo de MP até a venda/distribui¢do do produto alimentar.

O plano de HACCP ¢é constituido por doze etapas, das quais sete constituem os
principios de HACCP.

A Equipa de HACCP deveria ser, idealmente, formada pelos seguintes elementos:

» responsavel de Qualidade (diretor e/ou supervisor da Qualidade);

» diretor de producéo;

» chefe de linha;

» responsavel pela manutencéo;

» supervisor de compras;

» e por um elemento de uma empresa prestadora de servigos de externa.

Em pequenas empresas, a equipa de HACCP é constituida somente pelo gestor
(dono) da empresa, que é muitas vezes o responsavel pelas compras e manutencédo, pelo
responsavel pela elaboragdo do produto e por um elemento, geralmente de uma empresa
externa, responsavel pela implementacgéo do sistema HACCP.

Neste caso, a equipa de HACCP é constituida pelo gerente da empresa, pelo chefe
de producdo, pelo responsavel pelas compras e manutencdo e por dois elementos com
formacdo em Bioquimica e Quimica Alimentar (um dos elementos faz parte do quadro
interno da empresa e outro pertence a uma empresa exterior). No entanto sempre que

necessario sdo chamados os responsaveis pela elaboracédo do produto.

A descrigcdo e determinagdo do uso pretendido do croissant tradicional salgado
encontram-se na Tabela 5. Nas pequenas empresas 0s produtos pré-embalados sdo muito
poucos, a maioria dos produtos € vendido a granel, ndo sendo por isso efetuado o pedido de
analise para as caracteristicas fisico-quimicas. As instrucfes de rotulo e de utilizacdo nao

sdo aplicaveis neste caso.
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Tabela 5.

Descrigdo e determinagdo do uso pretendido do produto.

DESCRICAO DO PRODUTO

Denominacéo do produto

Croissant tradicional salgado

Descricéo

Produto folhado obtido a partir da mistura de farinha de trigo, gua,
fermento, ovo, sal e manteiga. O aspecto folhado do croissant é
obtido através da adicdo de manteiga em camadas alternadas a
massa.

Ingredientes

Farinha de trigo tipo 55, manteiga, agucar, dgua, ovo, levedura de
panificacdo, sal e melhorante.

Caracteristicas gerais do
produto

Caracteristicas microbioldgicas

Quantificacdo de Enterobacteriaceae*: Maximo 100 UFC/g
Pesquisa de Salmonella spp.*: Auséncia em 25 g
Quantificacdo de E. coli: Maximo 10 UFC/g

Quantificacdo de Coliformes: Maximo 100 UFC/g
Quantificacdo de Estafilococos coagulase positiva: Maximo
100 UFC/g

Bolores: Maximo 500 UFC/g

Leveduras: Maximo 500 UFC/g

*Parametros obrigatorios de acordo com Regulamento (CE) n.° 1441/2007 e regras
internas da empresa

Caracteristicas fisico-quimicas , .
Agucares totais

* Hidratos de carbono .
totais Cinza total
*  Fibra alimentar total
* Gordura total .
. *  Fibra bruta
*  Humidade L
* Sobdio

Proteina total

Acidos gordos saturados Valor energético

Sem adigdo de corantes e conservantes

Rotulagem (so é
obrigatdria quando se trata
de um produto pré-

Denominacdo de venda; Lista de ingredientes;, Data limite de
consumo ou Data de durabilidade minima; Quantidade liquida;
Nome, Firma ou denominacdo e morada do produtor; Local de
Origem; Condicles especiais de conservacdo; Lote; Numero de

embalado) e

Controlo Veterinario
Apresentacao Embalagem destinadas ao contato com alimentos
Validade 24 horas (trata-se de um produto de fabrico diario)
Distribuicao Veiculos de transporte de produtos alimentares
Conservagao Conservar em local seco e fresco; Proteger do sol

USO PRETENDIDO DO PRODUTO

Destino do produto

Consumidor em geral

Populacéo Alvo

Consumidor geral, exceto o consumidor hipersensivel (alérgico e/ou
intolerante) a um ou mais dos seguintes ingredientes:

cereais que contém glaten e produtos a base de cereais;

ovos e produtos a base de ovos;

leite e produtos a base de leite, incluindo lactose.

Recomendactes

(n&o aplicavel)
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Passo 1 — Rececdo e inspec¢do visual da matéria-prima

As MPs provém de fornecedores qualificados sendo que, aquando a sua rece¢éo, o
responsavel da empresa verifica se estas estdo conformes. Todos os alimentos devem ser
inspecionados quanto as suas caracteristicas, assim que forem rececionados no
estabelecimento. Nesta fase é preenchido um documento de rececdo de MP onde consta a
informacdo mais relevante da mesma para a rastreabilidade (Data, Nome do produto,
Nome do fornecedor, Quantidade, Lote, Validade, ...).

Aos fornecedores é solicitado anualmente um documento que comprove a
implementacdo do sistema HACCP (declaracdo de HACCP) e as fichas técnicas dos
produtos. Além destes documentos, também ¢é solicitado periodicamente uma copia das
analises realizadas a MP. Quando se deteta na inspecdo visual da matéria-prima alguma
ndo conformidade (contaminacdo fisica, embalagem suja ou danificada, rotulagem
incompleta, validade expirada,...) procede-se a uma devolugdo da mesma. As MPs
rececionadas para producdo do croissant sdo: a farinha de trigo do tipo 55, a manteiga, o
acucar, o ovo, a levedura de panificacao, o sal e 0 melhorante ou aditivo.

Na rececdo de ovos frescos, verificar-se se 0s ovos sdo provenientes de exploracfes
devidamente autorizadas, se possuem marca de exploracdo, lote, validade e ainda o seu
aspeto fisico (os ovos devem-se apresentar limpos, secos, isentos de odores estranhos,
eficazmente protegidos dos choques e ao abrigo da exposi¢do direta ao sol; 0s ovos que se
encontram partidos ou rachados devem ser rejeitados; ovos com pintas vermelhas de
sangue, sinais de fezes ou pragas € motivo para devolugdo de todo o produto rececionado).

A codificacdo dos ovos esta descrita no esquema que se segue:

Caodigo do estado-membro:

PT — Portugal Codigo da regifo (nimeros
ES — Espanha ‘ . entrele7?)
| | ,& " 3 - Direcio Regional da
3PT3-000 Agricultara e Pescas do
Codigo de modo de criagéo: ' Centro
0 — ovos de criacdo biol6gica
1 — ovos de galinhas criadas ao ar livre Codigo de exploragdo

2 — ovos de galinhadas criadas no solo e o
3 — ovos de galinhas criadas em gaiolas d




Passo 2 — Armazenagem da matéria-prima

As MPs sdo armazenadas e conservadas em condigdes adequadas que evitem a sua
deterioracdo e as protejam de qualquer tipo de contaminacao e conforme as especificacdes
técnicas, ou seja, conforme as indicacfes dadas pelo fornecedor relativamente a
temperatura (e também de acordo com o seu prazo de validade). A manteiga e o fermento,
tratando-se de matérias-primas que necessitam de ambiente refrigerado (T = 4£2 °C), tém
prioridade no acondicionamento. A farinha de trigo tipo 55, o ovo, o0 agUcar e o sal sdo
acondicionados a temperatura ambiente. Relativamente ao ovo, este é acondicionado em
local fresco e seco. O funcionario responsavel pela rececdo da MP também é responsavel
pelo seu acondicionamento e tem possui formacgdo adequada para executar estas tarefas.

Apdbs acondicionamento é efetuado o registo de rececdo da mercadoria que deve
incluir o nome do artigo, nome do fornecedor, lote, validade, quantidade recebida, n° de
documento e ainda uma check-list com o conjunto de caracteristicas a que deve ser

realizada a inspeg&o visual, de forma a se aceitar ou rejeitar a MP.

Passo 3 — Preparacéo de ingredientes

A preparacdo dos ingredientes deve ser feita cuidadosamente de forma a ndo existir
troca de ingredientes. A partir deste passo, e até ao passo de acondicionamento,
encontramo-nos na area de producdo. O funcionario responsavel pela elaboracdo do
produto prepara os diferentes ingredientes e efetua a abertura de matéria-prima (deve
incluir pelo menos o nome do produto, fornecedor, lote e validade) — registo utilizado para
saber quais as matérias que foram abertas em cada de dia de producdo. Este registo,
juntamente com o Mapa de producdo (produtos e quantidades produzidas diariamente),

permite dar continuidade ao processo de rastreabilidade.

Passo 4 — Quebra de ovos

A quebra de ovos tem que ser realizada de forma a evitar a contaminacao cruzada.
Os manipuladores partem o0 ovo numa taga e colocam-o em outra devidamente higienizada,
tendo em conta as boas praticas de higiene. A higienizacdo das maos deve ser efetuada

antes e apos a realizacdo desta tarefa.
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Passo 5 — Pesagem dos ingredientes

A pesagem dos ingredientes € um passo muito importante, uma vez que a adicao
por excesso ou por defeito dos varios ingredientes tera influéncia negativa no produto final.
No entanto, no caso da agua, € comum existirem alteracdes na quantidade adicionada, ja
que esta tem como funcdo a hidratacdo de proteinas presentes na farinha, podendo as

farinhas variar ligeiramente na sua composicao.

Passo 6 — Mistura dos ingredientes

Neste passo é efetuada a mistura dos varios ingredientes. A &gua, como ja referido
anteriormente, vai hidratar as proteinas da farinha de trigo responsaveis pela formacéo do
gluten (as gluteninas e as gliadinas). A formacdo da rede de glaten so é possivel por acdo
mecanica (batedura). Os diferentes ingredientes geralmente sdo misturados em simultaneo,
a excecao da levedura e da manteiga, que sdo adicionados posteriormente. A adicdo do ovo
e da manteiga contribuem principalmente para a estabilizacdo das bolhas de gas
incorporadas na massa e para a suavidade do miolo, assim como para o sabor e cor. O
acucar serve de alimento a levedura e contribui para o sabor e aroma. Na elaboracdo do
croissant tradicional salgado é usada uma farinha de trigo tipo 55, que é uma farinha ndo
corrigida, ou seja, sem aditivos e auxiliares tecnoldgicos, pelo que se torna fundamental a
adicdo de um melhorante/aditivo a massa. Os aditivos sdo compostos fundamentalmente
por emulsionantes, acido ascérbico e amilases. Os emulsionantes podem ser de dois tipos:
0s que formam complexos com o amido presente na farinha de trigo, favorecendo a
macieza do produto e prevenindo o envelhecimento do produto, e 0s que interagem com as
proteinas, fortalecendo a massa pelo aumento da capacidade do glaten de formar um filme
que retém o dioxido de carbono produzido pela fermentacdo. O emulsionante presente na
producdo do croissant tradicional salgado € o E472e (ésteres monoacetiltartaricos e
diacetiltartaricos de mono e diacilglicéridos), emulsionante do segundo tipo, ou seja, um
emulsionante que interage com as proteinas para fortalecer a massa. O acido ascdrbico vai
exercer um efeito oxidante sobre as propriedades da massa ap6s a sua oxidacdo pelo
oxigénio durante a mistura de ingredientes e o repouso da massa. Este agente oxidante atua
diretamente sobre a estrutura das proteinas do gluten, reforcando a rede deste através das
ligacOes de dissulfeto, levando a um aumento da retencdo de gases, 0 que resulta num
maior volume do produto final. As amilases aumentam a disponibilidade de acgucares
fermentaveis na massa. Estas enzimas sdo responsaveis pela hidrolise do amido em

maltose e glucose, que servem como substrato pela levedura para produzir dioxido de




carbono e etanol pela fermentagdo alcoolica. O sal adicionado também desempenha um
papel fundamental, uma vez que tem um efeito de retardamento da atividade da levedura,
permitindo um controlo da fermentacdo e, consequentemente, da textura mediante o
reforco do gluten (a adicdo de um excesso de sal destroi algumas das células da levedura e
torna a massa pegajosa; no entanto, com pouco sal, conduz a uma levedagdo demasiado
rapida, levando a formac&o de um produto de volume abaixo do desejado).

As propriedades reoldgicas da massa também estdo relacionadas com a quantidade
e a composicao das proteinas da farinha, as quais sdo desenvolvidas para promover certo
grau de elasticidade na massa para laminag&o. No entanto, durante o processo de mistura
devido ao trabalho mecénico, ha alteragdes a nivel das interagBes que levam a uma perda
da elasticidade da massa, pelo que € imprescindivel que a massa repouse de forma a

recuperar a sua elasticidade.

Passo 7 — Repouso da massa

A massa é colocada em repouso em meio refrigerado (T = 5+2 °C). O repouso em
frio tem como objetivos a recuperacdo da elasticidade da massa e a minimizacdo da
atividade da levedura. Somente no passo de levedagéo se pretende que haja um aumento de
volume do produto.

Passo 8 — Adi¢cao de manteiga

O objetivo da adicdo de manteiga é produzir muitas camadas alternadas de massa e
gordura que permitam ao produto, apds cozedura, ficar com um aspeto folhado. A
manteiga é usada para melhorar a elevacdo/volume do produto e conferir suavidade ao
miolo (em niveis mais elevados de adicdo), além de melhorar as qualidades gustativas.

A manteiga deve ser mantida em ambiente refrigerado até a sua incorporagdo na
massa, dado que o ponto de fusdo natural da manteiga é relativamente baixo (25-28 °C)
passando facilmente ao estado liquido sob condi¢des de padaria normais (ocorreria uniao
das camadas adjacentes da massa, perdendo-se o efeito de camadas sucessivas desejado). A
manteiga, ao ser retirada do frio, é batida com um rolo, uma vez que a manteiga é
significativamente mais dura do que a massa a temperatura de refrigeracéo, pelo que a
gordura ndo se espalharia uniformemente entre as camadas de massa, sendo provavel que

as perfurasse.

I
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Para a obtencdo das varias camadas alternadas de massa e manteiga do croissant
pode ser usado mais do que um método. Na Figura 12 esta representado um dos métodos,
conhecido como “método francés”, a titulo de exemplo. Este método consiste no seguinte:
primeiramente estica-se a massa até formar um quadrado, depois adiciona-se a manteiga
previamente batida no centro da massa. Apds colocagdo da manteiga, dobra-se cada um
dos cantos da massa até ao centro do quadrado.

-> ->

/\A

N

“Método francés” para obteng¢io das varias camadas do croissant.

Passo 9 — Massa trabalhada no laminador

Apos a incorporagdo da manteiga, a massa é trabalhada no laminador. A laminagéo
€ um processo aplicado em produtos de panificagdo como o croissant francés e outros
produtos folhados e serve para sustentar a estrutura de camadas antes da cozedura e
promover uma estrutura quebradica ap6s cozedura.

Neste passo, a massa, agora com formato retangular, é divida aproximadamente em
trés partes. Dobra-se primeiramente 1/3 da massa e sO posteriormente a outra parte,

conforme mostra a Figura 13.

IR '

Dobragem da massa.




Neste passo ap0s a primeira fase de dobragem, a massa é rodada 90° e repete-se 0
procedimento. A abertura e dobragem da massa é efetuada vérias vezes até se obter o
numero desejado de camadas, que pode variar entre 100 a cerca de 700. O método aplicado
na Figura 13, conhecido como método de 3 dobras, origina 2 camadas de gordura apés a
primeira meia volta. A férmula para o nimero de camadas de massa é 2 (3n-1) + 1 onde n

€ 0 numero de meias voltas.

Passos 10 e 11 — Repouso da massa e Massa trabalhada no laminador

Os passos 10 e 11 sdo equivalentes aos passos 7 € 9. No passo 10 a massa é sujeita
novamente ao frio contudo, desta vez, é colocada numa temperatura mais baixa (T = - 18
+2 °C) por um curto periodo de tempo (meia hora é suficiente). A dobragem da massa
volta a ser feita no passo 11. As dobragens sucessivas permitem a criacdo de vérias

camadas.

Passo 12 — Divisdo e moldagem
A massa €é dividida em triangulos e moldada manualmente (enrolada), adquirindo o
formato de um croissant (Figura 14). Os croissants devem ter peso equivalente e devem ser

moldados de forma a ficarem com 0 mesmo niimero de voltas.

Croissant ap6s divisdo e moldagem.

Passo 13 — Levedacéao
Apds divisdo e moldagem da massa, 0s croissants sdo colocados a temperatura
ambiente para levedarem, durante 2h45 a 3h00 (Figura 15). Sempre que necessario 0S
croissants crus podem ser sujeitos a ultracongelagdo (passo 14a) e posterior

descongelacéo/levedacéo (14b).
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Figura 15. A) Croissant em fase final de levedacéo; B) Croissant excessivamente levedado (unido das
camadas).

Passo 14a e 14b - Ultraongelagdo e Descongelacédo/Levedagcdo (em algumas
situacOes o produto segue este dois passos em vez de ir logo para levedacao)

Os croissants crus sao sujeitos a ultracongelacéo. A ultracongelacao é efetuada num
abatedor de temperatura para que o produto atinja os -18 °C no centro o mais rapido
possivel. Os croissants passam seguidamente para uma camara de conservacdo de
congelados. Os croissants sdo sujeitos a descongelacdo/levedacdo. A descongelacdo é
efetuada em meio refrigerado (T = 5 +2 °C), seguindo-se a levedacao de cerca de 2h45 a
temperatura ambiente. ldealmente, a levedacdo deveria ser efetuada a uma temperatura
controlada.

Passo 15 — Pincelagem com ovo
Os croissants, antes de serem colocados no forno, sdo pincelados com ovo (Figura
16), que ird permitir dar cor ao produto.

Figura 16. Croissant pincelado com ovo batido.

Passo 16 — Cozedura
A maioria dos produtos laminados alcanca a sua elevagdo maxima no inicio do
processo de cozedura, sendo que no tempo restante ocorre a perda de agua que contribui

para a textura seca e escamosa caracteristica dos produtos laminados.
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Na cozedura, a agua liberta-se sob a forma de vapor nas camadas de massa e
introduz-se entre as camadas de gordura, o que conduz a um aumento de volume da massa,
ficando o produto final com um aspeto escamoso e quebradico. A gordura cria um meio
impermedvel e a pressdo crescente de vapor em baixo de cada camada impermeavel obriga
a expansdo do produto. A manteiga tem uma temperatura de fusdo baixa pelo que, no final
da cozedura, a manteiga ja fundiu totalmente, proporcionando a massa uma textura
amanteigada e delicada. O produto adquire uma cor castanha-dourada (Figura 17) como
resultado da ocorréncia das reacdes de Maillard e caramelizacdo. O croissant tradicional

salgado é sujeito a uma temperatura de cerca de 200 °C, durante 1 h.

Croissant apds cozedura.

A partir deste passo € fundamental que haja cuidados na manipulacdo do produto

até a venda.

Passo 17 — Arrefecimento
O arrefecimento deve ser efetuado corretamente em locais adequados que nédo
permitam a contaminacdo do produto. Na fase de embalamento, o croissant tem que estar

completamente frio de forma a ndo ocorrer o desenvolvimento de bolores.

Passo 18 — Acondicionamento
Os cuidados na fase de embalamento s&o essencialmente a nivel de manipulacéo e

higiene dos utensilios utilizados.

Passos 19 e 20 — Rececdo e inspecdo das embalagens e Armazenagem das
embalagens
No que respeita aos passos 19, rececdo e inspecdao das embalagens, e 20,

armazenagem das embalagens, devem ser tomadas precaucdes idénticas aos passos 1 e 2.
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As embalagens sdo encomendadas a fornecedores qualificados, aos quais é solicitado
periodicamente comprovativo de que as embalagens sdo proprias para estar em contacto
com os alimentos (certificado de conformidade). Aquando rececdo, as embalagens sédo
inspecionadas pelo responsavel da empresa que verifica se estes possuem simbolo
alimentar e obedecem a todos 0s requisitos necessarios. As embalagens que se encontrem
danificadas ou conspurcadas sdo rejeitadas ou devolvidas ao fornecedor, conforme 0s
casos. Apés rececdo, as embalagens sdo acondicionadas em local adequado. Uma vez
retiradas da caixa original sdo guardadas em armario proprio e fechado de forma a evitar a

sua contaminag&o.

Passos 21 e 22 — Embalamento e Venda

No embalamento e venda do croissant tradicional salgado devem ser tomados 0s
mesmos cuidados que no acondicionamento deste produto, ou seja, cuidados a nivel de
higiene dos utensilios usados e da higiene pessoal. E de salientar que o embalamento a que
se refere 0 passo 21 é somente a colocacdo do produto em emabalgem alimentar no ato de
venda, pelo que ndo deve ser confundido com um pré-embalamento (produto previamente

embalado, geralmente destinado a revenda).

O fluxograma do croissant tradicional salgado foi verificado in loco, confirmando-
se a adequacdo do mesmo. Realizou-se um acompanhamento de todas as etapas de forma a

validar o fluxograma elaborado.

Nesta etapa efetuou-se um levantamento dos perigos associados a cada passo,

descrevendo-se as causas e medidas preventivas para cada perigo (Tabela 6).
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Tabela 6. Analise dos perigos e descricao das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Medidas Preventivas

Descricao do Perigo Causas
N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;
Contaminacdo por parte do
° material de rececédo -falha do
2 |Contaminagdo fisica: |plano de manutencdo (uso de
L |, |corpos estranhos, material de recegdo
S |pragas, excrementos |inadequado ou em mau estado
Lg? de pragas, cabelos, |de conservacéo);
Presenca de pragas;
MP e /ou respetiva embalagem
contaminadas;
3 Q Contaminagéo N&o cumprimento das Boas
E quimica (agentes de |Préticas de Higiene;
O O |limpeza ou
S |embalagens Acondicionamento inadequado
Lg? inadequadas) dos detergentes/desinfetantes;
Farinha
Contaminagéo
bioldgica da MP . .
(presenca de bolores; Nqo_cumprlmeqto das Boas
Bacillus cereus) Praticas de Higiene;
o
2 |Ovos
S |Contaminagéo Falhas do fornecedor: néo
& @ |bioldgica da MP: higienizacdo ou higienizacdo
S |Presenca de inadequada dos veiculos de
= |salmonella; transporte; contaminagédo
o cruzada; transporte a
Outras MPs temperatura inadequada;
Contaminagéo
bioldgica (aspeto
estranho, odor
desagradavel, ...)

Garantir compra a fornecedores
qualificados;

Apresentacdo dos certificados
de conformidade das MPs;

Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);

Inspecéo visual das MPs e
condic@es de transporte;

Preenchimento ficha de rececéo
das MP;

Verificar se a matéria-prima
rececionada se encontra a
temperatura correta; efetuar a
rececdo de MP refrigerada
(levedura de panificacéo e
manteiga) o mais rapido
possivel;

Devolver ao fornecedor MP ndo
conforme; (preenchimento ficha
de recusa de MP);

Cumprir as Boas Praticas de
Higiene; rever plano de
higienizacdo; Cumprir e/ou
rever Plano de HACCP;

Formagdo dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;
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Armazenagem da matéria-prima

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Medidas Preventivas

Descricdo do Perigo Causas
N&o cumprimento das Boas
Préticas de Higiene;
Falha do plano de manutencéo
(uso de material de
) acondicionamento inadequado

8 |Contaminagao ou em mau estado de

2 fisica por: corpos  |conservacso);

o L |estranhos, pragas,

2 |excrementos de Presenca de pragas;

& |pragas, cabelos, ... MP e /ou respetiva embalagem
contaminadas;
MP mal acondicionada
(embalagem fechada
incorretamente,...);

Contaminagéo . .

S |quimica (agentes Na,o_cumprlm_er_lto das Boas

'€ |de limpeza ou Praticas de Higiene;

& o [embalagens Contaminagéo cruzada;

o _ |improprias para o .

g contato com Acondicionamento inadequado

&  |alimentos) dos detergentes/desinfetantes;
N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;
N&o cumprimento das regras
de armazenagem; colocacédo de
produto a temperatura

o inadequada (fermento e

2 o manteiga devem ser

& |Contaminagdo acondicionados a temperatura

2 |Biologica refrigerada);

o |(crescimento 3

2 |microbiano) Falha na recegao da MP

o} (aceitagéo de produto ndo

o
conforme — fora de prazo de
validade ou com
caracteristicas invulgares);
Presenca de pragas;
Contaminac&o cruzada;

[ ]

Cumprir com as Boas Praticas de
Higiene; rever plano de
higienizacdo; Cumprir e/ ou rever
Plano de HACCP;

Manutencdo periddica dos
equipamentos; uso de
equipamentos adequados e em bom
estado de conservacao);

Empresa de Controlo de pragas
(visitas periédicas);

Armazém devidamente isolado
(redes mosquiteiras nas janelas e
molas de retorno);

Cumprir com as regras de
armazenamento dos produtos
(colocacdo da m.p. distanciadas 20
cm do pavimento e 10cm da
parede, em paletes ou prateleiras;
respeitar as regras FIFO, (“First In
First Out”) e FEFO (“First Expire,
First Out”); agrupar os produtos
alimentares por familias; rétulos a
acompanhar sempre a matéria-
prima e virados para a frente;
proteger a MP da humidade, luz
solar e calor, ...); verificar se as
MPs estdo a temperatura correta;
Inspecdo visual de rotina das MPs
em stock;

Acondicionamento adequado dos
materiais de limpeza em armario
individual fechado e devidamente
identificado;

Devolucdo (acompanhada de ficha
de recusa da matéria-prima) ou
rejeicdo da matéria-prima nao
conforme;

Formac&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;




Preparacao dos ingredientes

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das
Boas Préticas de
Higiene;

N&o cumprimento das
Boas Praticas de
Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cddigo de Boas Praticas de
Fabrico;

Formacédo dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com o plano de manutencéo

Boas Praticas de
Fabrico;

ol (manutencao periddica dos equipamentos);
(5]
2 |Contaminacéo Falha do Qlano de uso de equipamentos adequados e em bom
Ty i manutenc¢do (uso de 0.
p isica por - estado de conservago;
2 |corpos material inadequado ou
@  |estranhos E(r)nnsn;?\ljaesatg)d' 0 de Contrato com Empresa de SHST (Seguranca,
(cabelos, ...) 6a0); Higiene e Salde do Trabalho);
Uso de fardamento
inadequado ou Cumprimento das normas de Higiene
colocado Pessoal;
@ inadequadamente;
= < . -
= S Presenca de pragas; Em_gre_sa de: Controlo de pragas (visitas
Sl periddicas);
R =
S
<
g e Rejeicdo da MP (ndo cumprimento e/ou
n L revisdo do Plano de HACCP);
e e}
22
b
%%’” Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
g < S rever plano de higienizacdo;
o ‘E  |Contaminagdo [Mau enxaguamento do ~ . .
S _ |quimica equipamento Formfa(_;ao dos responsaveis pela higiene dos
o . utensilios em Higiene e Seguranca
o _ |(agentes de (amassadeira ou - )
> . AN Alimentar;
= limpeza) batedeira);
o .
Uso de equipamentos adequados e em bom
estado de conservagdo;
Falta de higiene pessoal
Sl(;)eun{:.ncmnarlo Contrato com Empresa de SHST (exames
Contaminagdo ' médicos periddicos);
8 |biolégica por [Falta de higiene de
g parte do equipamentos/instalacé Formagédo dos colaboradores em Higiene e
.2 4 |[manipulador [es; Seguranca Alimentar;
Dg (Staphylococcus Contaminac&o cruzada;
2 |aureus; E. coli), ¢ ' Cumprir com as Boas Préticas de Higiene;
&  |utensilios Incumprimento das

Cumprir com o Cddigo de Boas Préticas de
Fabrico;
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Quebra de ovos

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

Contaminagéo

N&o cumprimento das
Boas Préticas de Higiene;

N&o cumprimento das
Boas Praticas de Fabrico;

Falha do plano de

Cumprir com as Boas Praticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de
Fabrico (atencdo a casca de ovo);

Formacdo dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com o plano de manutencéo

o0s alimentos)

em mau estado de
conservacao;

o e x
= [fisica por manutencdo (uso de (manutenco periddica dos equipamentos);
T |cascade ovo |material inadequado ou d : tos ad d b
< " lom mau estado de uso de equipamentos adequados e em bom
D |cOorpos <\ estado de conservagdo;
é’:’ estranhos, conservacao);
Insetos, Uso de fardamento Contrato com Empresa de SHST;
cabelos, ... inadequado ou colocado
inadequadamente; Cumprir com as normas de Higiene
Presenca de pragas; Pessoal;
MPs contaminadas; Empresa de Controlo de pragas (visitas
periddicas)
Rejei¢do da MP (ndo cumprimento e/ou
revisdo do Plano de HACCP);
Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
) Mau enxaguamento do rever plano de higienizagdo;
o |contaminacao |recipiente de utilizado
'€ |quimica para colocacéo dos ovos; Formacéo dos responsaveis pela higiene
'S |(agentes de L dos utensilios em Higiene e Seguranca
S |material em  [estar em contato com os ’
& éneros alimenticios e/ou .
&  |contacto com |9 Uso de equipamentos adequados e em bom

estado de conservagdo (Plano de
manutenc¢do de equipamentos; Contrato
com Empresa de SHST);

Perigo Bioldgico

Contaminagéo
bioldgica por
parte do
manipulador
(Staphylococcus
aureus; E. coli)
ou
equipamentos;

Presenca de
Salmonella

Falta de higiene pessoal
e/ou funcionario
doente;

Falta de higiene de
equipamentos/instalacbes
Contaminac&o cruzada
(com outras MPs ou
produtos);

Incumprimento das Boas
Préticas de Fabrico

(incorreta quebra de
0vos);

Contrato com Empresa de SHST (exames
médicos periddicos);

Formac&o dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;
Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;

Cumprir com o Cédigo de Boas Préticas de
Fabrico;




Mistura dos ingredientes

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Higiene;

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Cumprir com as Boas Praticas de
Higiene - rever plano de
higienizag&o;

Cumprir com o Cddigo de Boas
Préticas de Fabrico;

Formac&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com o plano de

o
2 x manutenc¢do (manutengédo periddica
s Contaminagéo (Fl?slgzgom[;l; r:?a:jiengldaenujzggao dos equipamentos); uso de
S, |fisica por corpos g equipamentos adequados e em bom
= ou em mau estado de x
] estranhos < 1. estado de conservagéo;
a (cabelos, ...) conservacgéo);
Uso de fardamento inadequado Contrato com Empresa de SHST;
ou colocado inadequadamente;
) Cumprimento das normas de
Presenca de pragas; Higiene Pessoal:
Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);
Rejeicdo da MP (ndo cumprimento
e/ou revisao do Plano de HACCP);
Cumprir com as Boas Praticas de
Higiene - rever plano de
8 higienizacéo;
% Contaminacdo [Mau enxaguamento do x Lo
P : . Formac&o dos responsaveis pela
O O’ |quimica (agentes|equipamento (amassadeira ou o e -
s . L higiene dos utensilios em Higiene e
o |de limpeza) batedeira); X i
= Seguranca Alimentar;
o

Uso de equipamentos adequados e
em bom estado de conservagéo;

Perigo Bioldgico

Contaminagéo
bioldgica por
parte do
manipulador
(Staphylococcus
aureus; E. coli),
utensilios

Falta de higiene pessoal e/ou
funcionario doente;

Falta de higiene de
equipamentos/instalacoes;

Contaminacéo cruzada;

Incumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Contrato com Empresa de SHST
(exames médicos periddicos);

Formac&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Codigo de Boas
Préticas de Fabrico;
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Repouso da massa

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene - rever plano de
higienizacéo;

Cumprir com o Cédigo de Boas
Préticas de Fabrico;

Formacé&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

o
(5]
iT |, |Contaminacao |Falha do plano de manutencdo Cumprir com o plano de
S, |fisica por (uso de material inadequado ou manutencao (manutencao
2 |corpos em mau estado de conservagao): periddica dos equipamentos); uso
a h ] de equipamentos adequados e em
estrannos Uso de fardamento inadequado ou bom estado de conservagao:
(cabelos, ...)  |colocado inadequadamente;
Presenca de pragas; Contrato com Empresa de SHST;
Cumprir com as normas de
Higiene Pessoal;
Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);
Cumprir com as Boas Préticas de
g Contaminagdo Higiene - rever plano de
5 [quimica Mau enxaguamento do recipiente higienizagao;
O O |(agentes de (amassadeira);
2 limpeza) Formagdo dos responsaveis pela
& higiene dos utensilios em Higiene

e Seguranga Alimentar;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
biologica por
parte do
manipulador
(Staphylococcus
aureus; E. coli)
e/ou utensilios

Falta de higiene pessoal e/ou
funcionario doente;

Falta de higiene de
equipamentos/instalacoes;

Contaminac&o cruzada;

Incumprimento das Boas Préaticas
de Fabrico;

Contrato com Empresa de SHST
(exames médicos periddicos);

Formac&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Codigo de Boas
Préticas de Fabrico;
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Divisdo e moldagem

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene - rever plano de
higienizacéo;

Cumprir com o Caédigo de Boas
Préticas de Fabrico;

Formag&o dos colaboradores em

8 Higiene e Seguranga Alimentar;
i c . _ |Falha do plano de manutencéo
o ontaminacédo material in :
£ |fsica por corpos o mau extad to omebmasio): Cumprir com o plano de
3 estranhos em mau estado de conservacéo); manutencdo (manutencéo
(cabelos, ...)  |Uso de fardamento inadequado periodica dos equipamentos); uso
ou colocado inadequadamente; de equipamentos adequados e em
bom estado de conservacéo;
Presenca de pragas;
Cumprir com as normas de
Higiene Pessoal;
Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);
Cumprir com as Boas Préticas de
8 Contaminaca Higiene - rever plano de
E ontaminagédo higienizacéo;
o =~ |de limpeza) recipiente (amassadeira); i o
2 Formagcé&o dos responsaveis pela
& higiene dos utensilios em Higiene

e Seguranga Alimentar;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
bioldgica por
parte do
manipulador
(Staphylococcus
aureus; E. coli)
e/ou utensilios

Falta de higiene pessoal e/ou
funcionario doente;

Falta de higiene de
equipamentos/instalacdes;

Contaminacéo cruzada;

Incumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Contrato com Empresa de SHST
(exames médicos periddicos);

Formagdo dos colaboradores em
Higiene e Seguranga Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Cdédigo de Boas
Préticas de Fabrico;
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Levedacédo

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;

N&ao cumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene - rever plano de
higienizacao;

Cumprir com o Cddigo de Boas
Praticas de Fabrico;

Formag&o dos colaboradores em

8 Higiene e Seguranga Alimentar;
i (;qntammagéo Falha do plano de manutengéo _
g ' [fisica por (uso de material inadequado ou Cumprir com o plano de
'S |corpos em mau estado de conservagéo); manutencéo (manutencéo
o |estranhos ] periddica dos equipamentos); uso
(cabelos, ...) ~[Uso de fardamento inadequado de equipamentos adequados e em
ou colocado inadequadamente; bom estado de conservacio;
Presenca de pragas; )
Cumprimento das normas de
Higiene Pessoal;
Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);
° Cumprir com as Boas Préticas de
.2 |Contaminagéo Higiene - rever plano de
% quimica higienizacao;
‘3 =4 (_agentes de Contaminac&o cruzada; x L
= |limpeza) Formagdo dos responsaveis pela
é'_h) higiene dos utensilios em Higiene

e Seguranga Alimentar;

Perigo Bioldgico
B

Contaminacao
bioldgica —
multiplicacéo
microbiana

Contaminac&o cruzada;

Formagdo dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Cdédigo de Boas
Préticas de Fabrico;

Controlo do binémio
tempo/temperatura durante a
levedacéo;
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Ultracongelagéo

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das
Boas Préticas de
Higiene;

N&o cumprimento das
Boas Préticas de
Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cddigo de Boas Praticas de
Fabrico;

Formagéo dos colaboradores em Higiene e

% Falha do plano de Seguranca Alimentar;
iL ., |Contaminagio [Manutencao (uso de
S |fisica por material inadequado Cumprir com o plano de manutengéo
3 |corpos ou em mau estado de (manutenc&o periddica dos equipamentos); uso
estranhos conservagao); de equipamentos adequados e em bom estado
(cabelos, ...) |Uso de fardamento de conservagéo;
inadequado ou
colocado Cumprimento das normas de Higiene Pessoal;
inadequadamente;
Empresa de Controlo de pragas (visitas
periddicas);
3 Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
E Contaminacéo rever plano de higienizacéo;
O O’ |quimica Contaminagéo
S |(agentes de cruzada; Formacéo dos responsaveis pela higiene dos
é'_h) limpeza) utensilios em Higiene e Seguranca Alimentar;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
bioldgica —
multiplicacéo
microbiana

Falha do Plano de
Manutengdo (avaria
de equipamento) —
multiplicacéo
microbiana;

Contaminagéo
cruzada;

Congelacéo
inadequada do
produto;

Cumprir com o plano de manutencéo
(manutencdo periddica dos equipamentos);
Uso de equipamentos adequados e em bom
estado de conservagéo;

Formagc&o dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene;

Cumprir com o Cédigo de Boas Préticas de
Fabrico;

Colocacao do produto a temperaturas
adequadas (equipamento de congelagdo: T >-
18 °C);

Mestrado em Bioquimica — Universidade de Aveiro




1
2012 | Plano de HACCP do croissant tradicional salgado

o]
<
—
o
(79)
)
©
[a

Descongelacao/Levedacao

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Higiene;

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Fabrico;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene - rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cddigo de Boas
Préticas de Fabrico;

38 Falha do plano de Formagao dos colaboradores em

if |, |Contaminagio |manutencao (uso de material Higiene e Seguranca Alimentar;

S, |[fisica por corpos |inadequado ou em mau _ y
S lestranhos estado de conservaco):; Cumprir com o p_Ign_o de manutencdo
o (cabelos, ...) (ma_nutengao periddica dos_

’ Uso de fardamento equipamentos); uso de equipamentos
inadequado ou colocado adequados e em bom estado de
inadequadamente; conservagio;

Presenga de pragas;

Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);

] Cumprir com as Boas Praticas de

‘E  |Contaminagao Higiene - rever plano de higienizacéo;

3 quimica (agentes

o _ |de limpeza) Contaminag&o cruzada; Formacéo dos responsaveis pela

g higiene dos utensilios em Higiene e

o Seguranca Alimentar;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
bioldgica —
multiplicacéo
microbiana

Contaminacéo cruzada;

Formagdo dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Cdédigo de Boas
Préticas de Fabrico;

Controlo do binébmio
tempo/temperatura durante a
descongelacdo/levedacéo;
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Pincelagem com ovo

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das
Boas Praticas de Higiene;

Né&o cumprimento das
Boas Praticas de Fabrico;

Falha do plano de
manutengdo (uso de

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene - rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cddigo de Boas Praticas
de Fabrico;

Formagcé&o dos colaboradores em

§ material inadequado ou em Higiene e Seguranca Alimentar;
ir ,, [Contaminagdo |mau estado de
S |[fisica por corpos [conservagdo); Cumprir com o plano de manutengéo
E estr;mlhos Uso de fardamento (ma_nuten(;éo pfariédica dos_
(cabelos, ...) inadequado ou colocado equipamentos); uso de equipamentos
inadequadamente: adequados~e.em bom estado de
conservagao;
Presenca de pragas;
Matérias-primas Rejeigéo da matéria—priana (ndo
contaminadas: cumprimento e/ou revisdo do Plano de
' HACCP);
Cumprir com as Boas Préticas de
E Contaminacio Mau er_lxaguamento dos Higiene - rever plano de higienizacéo;
= P utensilios usados; x L .
= |quimica (agentes Formag&o dos responsaveis pela higiene
O O’|de limpeza; Material improprio para dos utensilios em Higiene e Seguranca
S |material em estar em contato com os Alimentar;
E contato com alimentos;
alimentos) Uso de equipamentos adequados e em

bom estado de conservacéo;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
biologica por
parte dos
utensilios

Falta de higiene pessoal
e/ou funcionario doente;

Falta de higiene de
utensilios/instalacdes;

Contaminacéo cruzada;

Incumprimento das Boas
Praticas de Fabrico;

Contrato com Empresa de SHST
(exames médicos periddicos);

Formagcé&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Cédigo de Boas Préticas
de Fabrico;
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Cozedura

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢do das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

Né&o cumprimento das
Boas Praticas de
Higiene;

Né&o cumprimento das
Boas Praticas de

Cumprir com as Boas Préaticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cdédigo de Boas Praticas de

Fabrico; Fabrico;
o
3 Falha do p~Iano de Formacéo dos colaboradores em Higiene e
o inacio | Mmanutencao (uso de Seguranga Alimentar;
o - |Contaminacdo  Imaterial inadequado gurang :
= [fisica por corpos oy em mau estado de . «
& |estranhos conservagio); Cumprir com o plano de manutengéo
(cabelos, ...) ' (manutenga_"m periddica dos equipamentos);
Uso de fardamento uso de equipamentos adequados e em bom
inadequado ou estado de conservagdo;
colocado
inadequadamente; Empresa de Controlo de pragas (visitas
Presenga de pragas; periodicas);
Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
rever plano de higienizagdo;
L Uso de equipamentos de material adequado
8 Co’ntqmmagao ou em bom estado de conservagao;
E |quimica Substituicdo do equipamento sempre que
& f:g]r?tt:tréaclz:rr: Transmissdo de este apresente sinais de desgaste;
s | metais pesados; o
S |genero Uso de material proprio para contato com
a  |alimenticio —ex. alimentos:
aluminio)

Formac&o dos responsaveis pela higiene dos
utensilios em Higiene e Seguranga
Alimentar;

Perigo Bioldgico

Contaminacéo
bioldgica —
multiplicacdo
microbiana

Sobrevivéncia
de
microrganismos

Contaminacéo
cruzada;

Incumprimento das
Boas Praticas de
Fabrico;

Cozedura insuficiente
— produto cru;

Formacé&o dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com o Codigo de Boas Praticas de
Fabrico;

Controlo do binémio tempo/temperatura
para o produto em questdo;




Arrefecimento

Tabela 6 (cont.). Andlise dos perigos e descri¢do das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descri¢cdo das medidas preventivas

Descricdo do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das
Boas Praticas de Higiene;

Né&o cumprimento das
Boas Praticas de Fabrico;

Falha do plano de

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene
- rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cddigo de Boas Praticas
de Fabrico;

Formagé&o dos colaboradores em Higiene
e Seguranga Alimentar;

Q . ~
3 |Contaminacdo  |manutengao (uso de _ i
i |, |fisica por corpos |material inadequado ou Cumprir com o plano de manutengéo
S |estranhos em mau estado de (manutencdo periodica dos
& |(cabelos, ...) conservagao); equipamentos); uso de equipamentos
D_ 1
adequados e em bom estado de
inadequado ou colocado
inadequadamente; Cumprimento das normas de Higiene
Presenca de pragas; Pessoal;
Empresa de Controlo de pragas (visitas
periddicas);
8 Cumprir com as Boas Préticas de Higiene
F= - - rever plan higienizacao;
% Contaminagéo ever plano de higienizagdo;
O O’ |quimica (agentes L . -
o . Contaminag&o cruzada; Formac&o dos responsaveis pela higiene
o |de limpeza) - o
s dos utensilios em Higiene e Seguranca
o Alimentar;

Perigo Bioldgico
B

Contaminagéo
bioldgica por
parte dos
utensilios

Presenca de
bolores e/ou
leveduras;

Falta de higiene pessoal
e/ou funcionario doente;

Falta de higiene de
utensilios;

Contaminacéo cruzada;

Arrefecimento incorreto;

Formagéo dos colaboradores em Higiene
e Seguranga Alimentar;

Cumprir com as Boas Préticas de
Higiene;

Cumprir com o Codigo de Boas Praticas
de Fabrico;
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Acondicionamento

Embalamento

Tabela 6 (cont.). Analise dos perigos e descri¢do das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

L |Contaminacdo
fisica por corpos
estranhos,
insetos,
cabelos,...

Perigo Fisico

N&o cumprimento das
Boas Préticas de
Higiene;

N&o cumprimento das
Boas Praticas de
Fabrico;

Falha do plano de
manutenc&o (uso de
material inadequado
ou em mau estado de
conservacao);

Uso de fardamento
inadequado ou
colocado
inadequadamente;

Presenca de pragas;

Embalagens
contaminadas;

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de
Fabrico e de higiene;

Formacéo dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com o plano de manutencéo
(manutencao periddica dos equipamentos);
uso de equipamentos adequados e em bom
estado de conservacéo;

Empresa de Controlo de pragas (visitas
periddicas);

Contaminacéao
quimica (agentes
de limpeza;
material em
contato com
alimentos)

Perigo Quimico
Q

Contaminagéo
cruzada;

Material improéprio

para contato com
géneros alimenticios;

Cumprir com as Boas Préticas de Higiene -
rever plano de higienizacéo;

Uso de equipamentos de material adequado
ou em bom estado de conservacdo;
Substituicdo do equipamento sempre que
este apresente sinais de desgaste;

Uso de material préprio para contato com
alimentos;

Formac&o dos responsaveis pela higiene dos
utensilios em Higiene e Seguranga
Alimentar;

Contaminagéo
bioldgica por
parte do
manipulador
(Staphylococcus
aureus; E. coli)
e/ou utensilios

Perigo Bioldgico
B

Presenca de
bolores e/ou
leveduras;

Falta de higiene
pessoal e/ou
funcionario doente;

Falta de higiene de
equipamentos/instalag
0Oes;

Contaminagéo
cruzada;

Acondicionamento
inadequado;

Contrato com Empresa de SHST (exames
médicos periodicos);

Formac&o dos colaboradores em Higiene e
Seguranca Alimentar;

Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;

Cumprir com o Cédigo de Boas Préticas de
Fabrico (acondicionamento adequado —
acondicionamento s6 apds arrefecimento
suficiente);
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Rececdo das embalagens

Tabela 6 (cont.). Analise dos perigos e descri¢do das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

Contaminagéo
fisica: corpos

N&o cumprimento das Boas
Préaticas de Higiene;

Contaminacédo por parte do
material de rececdo — falha do

estranhos, plano de manutencéo (uso de
g8 |pragas, material de rececdo
2 |excrementos linadequado ou em mau estado
o U |de pragas, de conservagio);
2 |cabelos, ...)
K Presenca de pragas;
Embalagens contaminadas;
Contaminagdo [Ndo cumprimento das Boas
8 |quimica Préticas de Higiene;
S .. .
'S I(figentes de Acondicionamento inadequado
O O|IMPEza ou 1445 getergentes/desinfetantes;
8 |embalagens
‘S |inadequadas) |Embalagens de material
[a

inadequado;

Perigo Bioldgico
B

Contaminagéo
biologica

N&o cumprimento das Boas
Préticas de Higiene;

Falhas do fornecedor: ndo
higienizacdo ou higienizagdo
inadequada dos veiculos de
transporte; contaminacéo
cruzada;

Garantir compra a fornecedores
qualificados;

Apresentagdo dos certificados de
conformidade das embalagens;

Empresa de Controlo de pragas
(visitas periddicas);

Inspecdo visual das embalagens e
condic@es de transporte;

Recusar a embalagem quando
contaminada e/ou inadequada a
indUstria alimentar;

Cumprir as Boas Praticas de Higiene;
rever plano de higienizagéo; Cumprir
e/ou rever Plano de HACCP;

Formacé&o dos colaboradores em
Higiene e Seguranca Alimentar;
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Tabela 6 (cont.). Analise dos perigos e descri¢do das medidas preventivas.

Principio 1/Etapa 6 — Analise dos perigos e descricdo das medidas preventivas

Descricao do Perigo

Causas

Medidas Preventivas

N&o cumprimento das
Boas Praticas de Higiene;

Contaminag&o por parte do

Cumprir as Boas Praticas de
Higiene; rever plano de
higienizacdo; Cumprir e/ou rever
Plano de HACCP;

passo

o i . .
5 fContaminag O icionamento - falha | = CUmPrir como plano de
'-('5 u |fisica: corpos do plano de manutenco manutencdo; (manutencao
2 estranhos, (uscFJ) de material de rgce % periddica dos equipamentos; uso de
n K3 pragas, inadeauado ou em mau ¢ equipamentos adequados e em bom
c excrementos de dq q X n. estado de conservacdo);
c—cg o) Presenca de pragas; Empresa de Controlo de pragas
. visi riédicas);
g Embalagens contaminadas; (visitas periodicas);
3 N&o cumprimento das Armazém devidamente isolado
o] 5 Boas Praticas de Higiene; (redes mosquiteiras nas janelas e
© 3] molas de retorno);
S E Contaminagio |Acondicionamento
S & o |quimica (agentes|inadequado dos Cumprir com as regras de
g S de limpeza ou detergentes/desinfetantes; armazenamento das embalagens
e S embalagens Embalagens de material (colocacao d‘? er_nbalggem em
g inadequadas) inadequado: armarios exclusivos);
:: Acondicionamento adequado dos
N&o cumprimento das materiais de limpeza em armario
S Boas Préticas de Higiene; individual fechado e devidamente
'S Contaminagdo N . identificado;
i) bioldgica N&o cumprimento das
o .
m o regras de armazenagem; Formagéo dos colaboradores em
S Contaminag&o cruzada; Higiene e Seguranga Alimentar;
o .
- Em_t_)glzgens contaminadas Rejeitar embalagens de cartio
(sujidade, poeiras); contaminadas;
O_ ~
c |5 2 g yn|Néoforam
© | &S _identificados
S |3 ESQ o
3 © = © -|perigos neste
> |23avw
50
o




Os perigos podem ser controlados pelos pré-requisitos e/ou pelo Plano de HACCP.
Os perigos que estdo associados com a envolvente do estabelecimento alimentar
(localizagdo e estruturas, servigos, pessoal, instalacbes e equipamentos) devem ser
controlados pelos pré-requisitos. J& o Plano de HACCP deve centrar-se nos perigos
associados diretamente com as etapas de producdo de alimentos (armazenagem e

preparacdo) que revelem um grau de risco significativo para a seguranca (Figura 18).

Perigos para a Seguranca Alimentar

Associados com Associados com a
etapas do processo envolvente a
unidade
=
E e
L]
2
=z

Significativo Nio Significativo

Plano HACCP Pré-requisitos

Diferenciacao de perigos ndo significativos e significativos e decisdo sobre respetivo

controlo, através de pré-requisitos ou do Plano de HACCP (Bolton e Maunsell, 2004).

Para um perigo ser avaliado com um grau de risco significativo, a sua ocorréncia
deve ser razoavelmente provavel e as consequéncias devem ser relativamente graves. Para
se fazer esta avaliagéo utiliza-se como ferramenta a Matriz de Risco (anexo 1).

SO apds determinacdo dos riscos significativos pela Matriz de Risco é que efetuada

a determinagéo dos Pontos Criticos de Controlo através da Arvore de Decisio (Tabela 7).

I
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Tabela 7. Aplicacéo da Arvore de Decisdo para a determinacgio dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinacédo dos PCCs

(7p)
O - —
n . MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
g Descrl(_;ao do Al
a Perigo S _Grau_de* Risco — PCC? Comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
Contaminac&o fisica: corpos estranhos, pragas, excrementos de 5 2 Risco néo
© pragas, cabelos, ... significativo
>
S © Contaminagdo quimica (agentes de limpeza ou embalagens 20u3 2 0u3 Risco ndo
18 g inadequadas) significativo
(&
8_ CIJ- Farinha
0 Contaminagdo biolégica da MP (presenca de bolores, Bacillus
c @©
- cereus,...)
INT) . x
o ® Ovos . S Risco nao
zg c Contaminag&o bioldgica da MP: 3 3 significativo
D Presenca de Salmonella;
o
x Outras MP
Contaminagao bioldgica (aspeto estranho, odor desagradavel, ...)
g Contaminagdo fisica por: corpos estranhos, pragas, excrementos 5 2 Risco ndo
< de pragas, cabelos, ... significativo
e £
o -
s T o . o
c © Contaminag¢do quimica (agentes de limpeza ou embalagens 20U 3 20U 3 Risco ndo
Qo impréprias para contato com alimentos) significativo
N
£
<T: E Contaminagdo Bioldgica (crescimento microbiano) 3 3 Risco nao
¢ g significativo




Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicacdo da Arvore de Decisio para a determinacéo dos PCCs

N o
O - —
n $ .. MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
2 = Descricéo do EAlEa]
L : 1 2 3 4 .
o ™ Perigo P S _Grau_de* Risco Ajeje - X1 pecr | Comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
(7]
S q Contaminagdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) Risco ndo
c 3 F 1 2 2 A
S C © significativo
T .2 .9
(@] - ~
=2 ¢ L o . Risco ndo
&2 s Q [Contaminacdo quimica (agentes de limpeza) 1 2o0u3 2o0u3 significativo
o © o
AT £ T
& o .9
=22 Contaminac&o bioldgica por parte do manipulador . x
23 < B |(Staphylococcus aureus; E. coli); utensilios 1 3 3 Risco ndo
o T ' significativo
o
= Contaminacdo fisica por casca de ovo, corpos estranhos, 1 2 2 Risco ndo
insetos, cabelos, ... significativo
n
o
3
® Contaminagdo quimica (agentes de limpeza; material em Risco ndo
Q - 1 20u3 20u3 e
© contacto com os alimentos) significativo
o
8 Contaminagdo bioldgica por parte do manipulador Risco ndo
=) (Staphylococcus aureus; E. coli) ou equipamentos; 1 20u3 20u3 A
o significativo
B
Presenca de Salmonella 1 3 3 silz:lsi(;?cggslo
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Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinacédo dos PCCs

N
O - —
% 'q\) s MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
2 o Descricao do — Sl
a Perigo S orad e* Risco - PCC? Comentéarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)

(%2}

s . . Risco n&o

c F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 Lo

<) significativo

©

D

|-

(@)

= Q |Contaminacdo quimica (agentes de limpeza) 2o0u3 2o0u3 Risco nao

% ¢ao g g p significativo

©

©

S

2 Risco ndo

= P .

E B [Contaminacéo bioldgica por parte do equipamento 3 3 significativo

] S . Risco ndo

@ F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo

S

© o . Risco néo

O | Q|Contaminagao quimica (agentes de limpeza) 20u3 20u3 Lo

o significativo

[%2)

S

o

8 B Contaminac&o bioldgica por parte do manipulador 3 3 Risco ndo

x (Staphylococcus aureus; E. coli) e/ou utensilios significativo




PASSOS
9a13

Tabela 7 (cont.). Aplicacdo da Arvore de Decisdo para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinacédo dos PCCs

Descricéo do

MATRIZ DE RISCO

ARVORE DE DECISAO

: 11Q2| Q3|04
Perigo S _Grau_de* Risco C | Q | 2 ~| Q PCC? | Comentéarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
| -
-8 Risco ndo
inacdo fisi 2 2 o
g F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) significativo
E §
8 o
©
2O 2 2 Risco
o) P . isco ndo
_cg = Q |Contaminagdo quimica (agentes de limpeza) ou ou significativo
T o 3 3
<
T 3
Q @
g2
] o B Contaminac&o bioldgica por parte do manipulador 3 3 Risco ndo
% (Staphylococcus aureus; E. coli) e/ou utensilios significativo
P
L . Risco ndo
z% F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo
o
_cg Risco ndo
q>_> Q |Contaminacédo quimica (agentes de limpeza) 2o0u3 2o0u3 significativo
@ ——
B [Contaminacéo biolégica — multiplicacdo microbiana 2o0u3 2o0u3 .R'S.C.O nao
significativo
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Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinagéo dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicacdo da Arvore de Decisio para a determinacéo dos PCCs

0w Q
=
9) D - MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
cg v Descrigédo do
: 1 2 3 4
s Perigo g | _CGraude | pico |2 (203 Q4] o [ comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
. . Risco ndo

o ] S

. 8,. F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo

<

[<5)

=) e . Risco ndo

g Q |Contaminacdo quimica (agentes de limpeza) 2o0u3 2o0u3 significativo

©

=

i ! Contaminag&o biol6gica — multiplicacdo microbiana 3 3 silz:fii?cgg?/o

o

¥G . . Risco néo

é"‘ F [Contaminacdo fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo

D

>

D

~

I% Contaminacéo quimica (agentes de limpeza) 20u3 20u3 Risco ndo

g Q a0 g 9 P significativo

©

)]

S

9 Contaminacéo biolégica — multiplicacdo microbiana Risco ndo

w0

8 B 2ous 2ous significativo

I
[oe]




PASSOS
15e 16

Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicacdo da Arvore de Decisdo para a determinacéo dos PCCs

Descricédo do
Perigo

MATRIZ DE RISCO

ARVORE DE DECISAO

Grau de

Q1| Q2] 03] o4

S L Risc = PCC? Comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
g Contaminagao fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 Risco nao
o ¢ p p > significativo
=
o
o
= Contaminacéo quimica (agentes de limpeza; material em 20U 3 20U 3 _Rls_cp nao
% contato com alimentos) significativo
<
3
c Contaminac&o bioldgica por parte dos utensilios Risco néo
— 20u3 20u3 Lo
o significativo
L . Risco ndo
Contaminagao fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo
o
| -
S P . ) . x
S C(.)ntam,ln_agao quimica (material em contato com género 203 203 Risco ndo
@ alimenticio) significativo
o
© RS S . Risco ndo
Contaminag&o bioldgica — multiplicacdo microbiana 20u3 20u3 Lo
significativo
Sobrevivéncia de microrganismos 2o0u3 40u6 . Ri_sco_ S|IN|[S]|N]PCCL
significativo
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Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicacdo da Arvore de Decisio para a determinacéo dos PCCs

Presenca de bolores e/ou leveduras;

wn —
o«
n °£. .. MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
2 Descricédo do
<2 : 1[o2] 3[04
(AN Perigo S _Grau_de* Risco atfez2]0Q ~| Q PCC? | Comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
S Risco néo
o Contaminac&o fisica por corpos estranhos (cabelos, ...) 2 2 significativo
]
c
=
- o . Risco ndo
'S Contaminacdo quimica (agentes de limpeza) 2o0u3 2o0u3 significativo
-
- _ o _
< Contaminacéo bioldgica por parte dos utensilios ) ) Risco ndo
Presenca de bolores e/ou leveduras; significativo
o Contaminac&o fisica por corpos estranhos, insetos, 2 2 _Ris_c_o né}o
= o cabelos,... significativo
T
c
£ 5
S £ |contaminacio auimi : : : o
o & ontaminacédo quimica (agentes de limpeza; material em 2 0u3 2 0u3 _Rls_cp nao
'S © contato com alimentos) significativo
= O
©
8 UEJ Contaminac&o bioldgica por parte do manipulador
< Staphylococcus aureus; E. coli) e/ou utensilios Risco ndo
< 3 3
significativo




Tabela 7 (cont.). Aplicagdo da Arvore de Decis&o para a determinag&o dos PCCs.

Principio 2/Etapa 7 — Aplicagdo da Arvore de Decisdo para a determinacédo dos PCCs

wn
O& - —
n 2 L. MATRIZ DE RISCO ARVORE DE DECISAO
2 o Descrigao do
— : 1102 Q3| 04
an Perigo P S SR Risco |2 [2]0 ~| X pcer | Comentarios
Risco = P*S (S=SIM/N=NAO)
% v | F [Contaminacdo fisica: corpos estranhos, pragas, 1 2 2 Risco ndo
S GC_, excrementos de pragas, cabelos, ...) significativo
o @
3 S inagao quimi - 500 na
8 s lo Con_tammagao quimica (agentes de limpeza ou embalagens 1 20U 3 20U 3 _Rls_cp nao
Lo inadequadas) significativo
D & - -
X @ |B|Contaminacéo biolégica — multiplicacdo microbiana 1 3 3 .R'5.09 nao
significativo
= Contaminacdo fisica: corpos estranhos, pragas, Risco ndo
wnlF 1 2 2 Lo
% c excrementos de pragas, cabelos, ...) significativo
S o
C wn CU . ~ ’, - - - ~
s © S|g Coqtamlnagao quimica (agentes de limpeza ou embalagens 1 20U 3 20U 3 _Rls_c_o néo
% T © inadequadas) significativo
®)
€ £ — —
— 5] Contaminacdo biolégica — multiplicacdo microbiana Risco ndo
< B 1 3 3 LD T
significativo
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Através da Arvore de Decisdo determinou-se um Gnico PCC, o passo de cozedura. Nesta etapa, estabeleceram-se os limites criticos, o0s

procedimentos de monitorizacao e as a¢des corretivas para este PCC.

Passo 16

Cozedura

Tabela 8. Estabelecimento dos Limites Criticos e dos Procedimentos de Monitorizagédo para cada PCC e das acgdes corretivas.

Principios 3/ Etapas 8 — Estabelecimento dos Limites Criticos para cada PCC

Principios 4/ Etapas 9 — Estabelecimento Procedimentos de Monitorizacéo para cada PCC

Principios 5/ Etapas 10 — Estabelecimento das A¢des Corretivas

_ MEDIDA LIMITE CRITICO MONITORIZAGAO — Procedimento Prético de Controlo _
Perigo PREVENTIVA (limites de controlo; Acoes Corretivas
(medidas de controlo) parametros de controlo) Método/Procedimento | Frequéncia | Responsavel | Registo
N&o cumprimento do Cédigo Cumprir Cddigo de Boas
- - de Boas Préticas de Higiene; Préticas de Higiene e
- = Boas praticas de higiene e Mapa de Fabrico:
O Fabrico; N&o cumprimento do Cédigo P B '
O | _ Eormacio do maninulador |d€ BO@S Préticas de Fabrico; 0 Pro_d,ugao Formagéo continua dos
o magc p Durante | manipulador|  Diario colaboradores;
| — Higiene e Seguranca esta etapa (controlo
8 Alimentar; Temperatura/tempo fora dos (forneiro) Revis&o geral dos pré-
D | Controlo da temperatura intervalos recomendados Controlo visual: _PCC - requisitos de HACCP
% et ¢ dp (temperatura no centro térmico registo T/t de implementados;
@ (T) e tempo (t) de do produto alimentar > 75 °C); |Controlo T/t (T = 200 °C/ t cozedura)

cozedura;

Presenca de Salmonella spp.
(ausente em 25¢)

=1h);

Reprocessar produto

Queimado: rejeitar




Os procedimentos de verificacdo do sistema HACCP incluem:

e a realizacdo de andlises microbioldgicas ao croissant tradicional salgado, a
agua, as mados dos manipuladores e as superficies (a realizacdo de analises
microbiologicas periddicas é fundamental para confirmar que o processo esta

sob controlo);

e arealizacdo de auditorias periddicas (internas ou externas) que atestem que o
plano e registos estdo devidamente implementados e que sdo cumpridos

todos os procedimentos definidos;

e arevisdo do Plano em si (revisdo de desvios e acdes corretivas) de forma a
verificar se 0 processo € efetivo no controlo de perigos e também se o plano
original criado ainda é apropriado para o0 produto em questdo; A revisdo do
Plano deve ser realizada sempre que se verifiqguem altera¢fes: no processo de
producdo, a nivel de equipamento(s) ou layout das instalacfes, do plano de
limpeza, da informacdo relativa aos perigos (microbiol6gicos, quimicos ou

fisicos) ou a nivel das reclamacdes por parte do consumidor.

Para validacdo do Plano HACCP do croissant tradicional salgado foi realizada
uma analise microbioldgica que prova que o produto se encontra sob controlo, ndo
existindo qualquer tipo de contaminacgdo (Anexo 2). A frequéncia destes procedimentos
de verificagdo tem que ser suficiente para que o sistema funcione corretamente e devem
ser planeadas e executadas por pessoal qualificado (o planeamento pode ser realizado
pelo responsavel pela implementacdo do sistema HACCP; o responsavel pode fazer
parte dos quadros da empresa — Técnico superior alimentar ou representar uma empresa
de consultadoria em HACCP).

|
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O sistema HACCP deve-se fazer acompanhar de toda a documentacdo que

auxiliou a sua elaboragcdo, nomeadamente:

Caodigos de Boas Préticas de Fabrico e de Higiene deste setor de atividade;
Planos e documentos de suporte do programa de pré-requisitos (como, por
exemplo, folha de registo de temperaturas, folhas de registo de mapas de
producéo — rastreabilidade,...);

Relatdrios de auditoria e/ou inspecao;

Planos de HACCP;

Procedimentos de monitorizagéo;

Registo de desvios e agOes corretivas efetuadas.

A documentacdo relativa ao Plano de HACCP deve estar sempre organizada e

arquivada em dossier proprio e devidamente identificado. Todos os documentos devem

ser mantidos durante um periodo minimo de 5 anos.



Para além dos problemas de seguranca alimentar, o croissant salgado tradicional
pode apresentar defeitos de producdo, nomeadamente alteracdes a nivel de cor, sabor ou
aparéncia, que podem levar a rejeicao do produto.

O processo produtivo do croissant tradicional foi acompanhado de uma forma
préxima, tendo-se verificado que o croissant salgado obtido nem sempre apresentava a
mesma cor e volume e possuia, muitas vezes, miolo denso e compacto. Ao assistir-se ao
processo produtivo desta forma, foi possivel a detecdo de falhas nos seguintes passos do
fluxograma:

Passo 8 - Adicdo de manteiga
Passo 12 - Divisdo e moldagem

Passo 13 e 14b - Levedacdo e Descongelacédo/Levedacéo

o w >

Passo 16 - Cozedura

A. Passo 8 - Adicdo de manteiga
A adicdo de manteiga deve ser efetuada de forma a permitir a obtencdo de
camadas alternadas de gordura e massa. Constatou-se, no entanto, que o método que
estava a ser utilizado ndo obedecia a esta regra, tendo-se verificado a ocorréncia de duas
camadas de massa sucessivas em determinadas zonas da amostra. Porém, 0s passos
seguintes, em que massa era esticada pelo laminador e dobrada (laminacdo do produto),

permitiam um espalhamento adequado da manteiga, minimizando este erro.

B. Passo 12 - Divisédo e moldagem

A divisdo do produto ¢é efetuada manualmente pelo que, muitas vezes, se obtém
produtos com massas diferentes. Na primeira experiéncia retiraram-se ao acaso 16
croissants crus de diferentes tabuleiros na area de producéo, sendo que a maioria dos
croissants possuia massa entre 140 a 150 g, apesar de terem sido encontrados croissants
com 130 g e 160 g. A partir desta fase todas as outras experiéncias foram realizadas
com croissants com peso de 150 g, de forma a massa do croissant ndo ter influéncia nos
resultados obtidos. Aconselhou-se na area de producdo aserem mais rigorosos na
divisdo da massa de forma a se obterem sempre croissants com a mesma massa. Outra

das falhas detetadas foi na moldagem, notando-se que o manipulador, ao enrolar os

|
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triangulos de massa, ndo o fazia sempre da mesma forma, dado que alguns croissants
possuiam um maior nimero de voltas do que outros (Figura 19). Esta diferenca reflete-
se na altura e no comprimento do produto, tendo-se verificado que alguns croissants

eram mais compridos e mais baixos e outros, por sua vez, eram mais curtos e mais altos.

Croissants com diferente niUmero de voltas.

C. Passo 13, 14b e 16 - Levedacéo, Descongelacdo/Levedacdo e Cozedura

As etapas de levedacdo e cozedura revelaram ser 0s passos mais importantes na
obtencdo de um croissant de qualidade. Numa primeira fase efetuaram-se duas
experiéncias em que numa se fez variar o tempo de levedacdo (Tabela 9) e, na outra, o
tempo de cozedura (Tabela 10). Em cada uma das experiencias foram usados 8
croissants. As amostras da Tabela 6 foram todas submetidas a temperatura ambiente de
23,4 °C, uma vez que nado se possuiam condicdes ideais para a realizacdo da levedacdo a
uma temperatura superior e de forma controlada. Destas oito amostras, duas foram
sujeitas a0 mesmo tempo de levedacgdo usado geralmente na producéo do croissant (1 h),
trés foram submetidas a um tempo de levedacdo inferior (55 min; 45 min; 30 min) e
outras trés a um tempo de levedacdo superior (1h05; 1h15; 1h30). Posteriormente, todos
os croissants foram forneados a uma T = 220 °C, durante 25 min. Na segunda
experiéncia foram utilizados 8 croissants, sujeitos todos a temperatura ambiente e tempo
de levedacdo de cerca de 1 h. Em seguida, foram cozidos a uma T = 220 °C, tendo-se
neste caso variado o tempo de cozedura, como mostra a Tabela 7. Duas das amostras
foram sujeitas a um tempo de cozedura de 25 min, considerado na empresa como o
tempo ideal, tendo cada uma das restantes amostras sido sujeitas a um tempo de
cozedura inferior (15 min e 20 min) ou superior (28 min, 30 min e 35 min) ao tomado
como referéncia. Para as condi¢des consideradas ideais para a levedacdo e a cozedura
do croissant duplicaram-se as amostras (na experiéncia 1 as amostras L4 e L5 e na
segunda experiéncia as amostras C3 e C4), para podermos acompanhar a evolucao da

temperatura no centro térmico do produto durante a levedacdo, através da incorporagao



Plano de HACCP do croissant tradicional salgado | 2012

de um termometro no interior do produto. Constatou-se que um croissant com 1 h de
levedacdo tinha uma temperatura no seu centro térmico de aproximadamente 16,0 °C.

Tabela 9. Croissants sujeitos a diferentes tempos de levedacao.

Amostra
Temperatura
de levedacéo

de 24,3°C

Tempo Crosta Miolo Observagdes

1h30 _
Crosta excessivamente

guebradica e escura;
Base do croissant
gueimada; Miolo com
centro compacto e seco

L2 1h15 Crosta excessivamente
quebradica; Base do
croissant queimada; Miolo
menos compacto no
centro, mas com alvéolos
maiores que a amostra L1
AMOSTRA COM

MELHOR MIOLO

L3 1h05

Miolo idéntico ao das
amostras L4 e L5

Crosta estaladica e de cor

dourado no entanto miolo
muito compacto; separagéo
de folhas s6 visivel no
miolo junto a crosta
AMOSTRAS COM
MELHOR CROSTA

L4el5 1h

L6 55 min

Miolo idéntico ao das
amostras L4 e L5

L7 45 min

Miolo idéntico ao da
amostra L8

L8 30 min Crosta excessivamente
clara em algumas zonas;
Miolo muito compato, ndo
se evidenciado o folheado
do produto, presenca de
varios alvéolos de grandes

dimensdes
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Tabela 10. Croissants sujeitos a diferentes tempos de cozedura.

Amostra
Temperatura
de cozedura | Tempo Crosta Miolo Observagdes

de 220 °C

C1 15 min

Crosta estaladica e de cor
clara em algumas zonas;
Croissant cru no interior

C2 20 min Crosta estaladica e de cor

dourada; Miolo compacto
no interior; grandes
alveolos

AMOSTRA COM
MELHOR CROSTA

C3eC4 25 min
Crosta escura; Miolo
compacto no interior;
Presenca de alvéolos
grandes

C5 28 min

Crosta muito escura;
Miolo compacto no
L interior; Presenca de
Miolo idénticoao da | gjyéolos menores que nas
amostra C5 amostras C3 e C4

C6 30 min

Crosta excessivamente
escura; Base do croissant
gueimada; Miolo com
.| algumas zonas bem

| folhadas
AMOSTRAS COM
MELHOR MIOLO

Cc7 35 min

ca 40 min Crosta excessivamente

escura; Base do croissant
gueimada; Miolo com
alvéolos grandes junto a
crosta, ndo tendo havido
abertura no centro

Apo6s comparacdo dos resultados obtidos destes dois testes, verificou-se que o
bindmio de temperatura/tempo das etapas de levedacdo e de cozedura que estava a ser
aplicado aos croissants até entdo ndo era 0 mais adequado. Relativamente a primeira
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experiéncia (Tabela 9), constatou-se que o tempo de levedag&o teria de ser superior a 1
h para se poderem obter croissants com melhor miolo. Quanto a segunda experiéncia,
Tabela 10, reconheceu-se que 0s croissants que apresentaram um melhor aspeto interior,
miolo menos compacto, eram 0s que tinham aspeto exterior pior, com uma crosta
excessivamente escura, sendo necessario sujeitar os croissants a uma temperatura
inferior a 220 °C e por um periodo de tempo mais longo que o0s 25 minutos para que a
cozedura se desse mais lentamente.

De forma a comprovar a hipotese formulada, efetuaram-se mais testes. Num dos
testes, sujeitaram-se trés croissants a um periodo de levedacdo de aproximadamente 2 h
(centro térmico do produto de aproximadamente 19° C) e, posteriormente, a uma
cozedura com bindémio de temperatura/tempo de 200 °C/1 h. Durante a cozedura,
cobriu-se o produto para ndo adquirir uma tonalidade escura tdo rapidamente. As
amostras desta terceira experiéncia possuiam uma crosta com cor adequada e estaladica
e um miolo menos pesado e compacto quando comparadas com as amostras sujeitas a 1
h de levedacédo e a uma cozedura de 220 °C durante 25 min (consideradas até entdo pela
producdo as condicGes ideais). Os resultados presentados na Figura 20 mostram que, no

entanto, o miolo ainda ndo apresentava a folhagem e leveza desejadas.

Croissants sujeitos a 2h de levedagdo e a uma cdzedura de 200 °C durante 1 h;
Croissants inteiros; B) Croissant cortado mostrando o miolo.

Realizou-se também um teste onde quatro croissants foram sujeitos a um
periodo de levedacdo de cerca de 2h45 (centro térmico do produto, 20,4 °C com
temperatura préxima da temperatura ambiente) e uma cozedura de 200 °C durante 1 h.
Os croissants apresentaram todas as caracteristicas desejadas ao nivel do miolo e da
crosta (Figura 21). Os resultados obtidos mostram que os croissants devem estar bem
levedados antes da cozedura, de forma a atingirem uma temperatura no seu interior
elevada o suficiente para garantir que o produto ao ser forneado coza de forma

uniforme, levando a abertura das varias camadas do miolo.
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Os testes elaborados permitiram concluir que as condi¢des de levedagéo
utilizadas na empresa estavam longe de ser as ideais, pois inicialmente o produto estava
a ser sujeito a cerca de 1 h de levedacéo, propondo-se praticamente o triplo do tempo de
levedacdo. Notou-se também que, devido a variacdo da temperatura ambiente (20 a 24
°C) e do peso do croissant, o tempo de levedacdo pode variar ligeiramente, pelo que se
propde 2h45 a 3h00 como o tempo ideal de levedagdo para o croissant tradicional

salgado a temperatura ambiente.

Figura 21. Croissant sujeito a 2h45 de levedacéo e a uma cozedura de 200 °C durante 1 h.

Os croissants sujeitos a uma levedagdo de 2h45 e a um bindmio de temperatura
/tempo de 200 °C/1 h apresentavam todos um miolo leve e fofo e sabor amanteigado
caracteristico. Quando se trinca um croissant tradicional salgado este deve abater o seu
volume quase por completo, sinal de que apresenta um miolo bem folhado, como

mostra a Figura 22.

Figura 22. Imagem demostrativa de um miolo fofo e leve, caracteristico de um croissant

bem folhado.

A aquisicdo de estrias/crosta (Figura 23) no produto durante a levedacdo foi
outros dos erros detetados. A aquisicdo de crosta deve-se ao ar condicionado que se

100 Mestrado em Bioquimica — Universidade de Aveiro



encontar ligado na area de producdo. Aconselhou-se a prote¢do do produto durante a

levedacao para que o croissant ndo adquira “crosta”.

Croissant com estrias; B) Croissant com superficie lisa.

Notou-se ainda que o0s croissants obtidos eram excessivamente grandes,
aproximadamente 18 cm de comprimento e 7 cm de altura, tendo-se aconselhado a
reducdo do seu tamanho na fase de divisdo. Esta reducdo de tamanho, além de
possibilitar a obtencdo de um produto de melhor qualidade (com volume equivalente,
mas mais leve devido a uma melhor abertura das folhas no miolo), permitira uma
rentabilizacdo da receita, uma vez que é possivel a obtencdo de uma maior quantidade
de croissants a partir da mesma receita de base, assim como do tempo necessario para
levedacdo e cozedura que sera menor. No entanto, dever-se-a efetuar novamente ajuste
do binémio de temperatura/tempo de levedagédo e cozedura, quando se tomar a deciséo

de reduzir o tamanho do produto.
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Através da aplicagdo da metodologia HACCP constatou-se que o croissant
tradicional salgado possui um unico PCC, a etapa de cozedura. O controlo do binémio
temperatura/tempo dos passos na cozedura é considerado medida de controlo.

Relativamente a correcdo de defeitos de producdo foi tido em conta o tipo de
matérias-primas utilizadas, sendo proposto um aditivo que possui &cido ascorbico e
enzimas que auxiliam na obtengdo de um croissant com melhor volume e textura.
Através dos estudos realizados, concluiu-se que o controlo do binémio
temperatura/tempo dos passos de levedacdo e cozedura sdo fundamentais para a
obtengdo de um croissant com textura estaladica, cor marron e miolo fofo e leve. Este
trabalho também permitiu concluir que é necessario que no passo de levedacdo o
produto atinja uma temperatura no seu centro térmico proxima da temperatura ambiente
a que foi sujeito, para que a cozedura do produto ocorra de forma uniforme e se evite

obten¢édo de um produto com um miolo denso e compacto no centro.

No que respeita aos erros de producdo poderdo ser efetuados mais testes
experimentais que permitam a obtencdo de um produto de maior qualidade,
nomeadamente o uso de massas mais finas e de produtos de menor tamanho que
permitam a obtencdo de um miolo ainda mais leve. As condi¢cbes em que ocorre 0 passo
de levedacao também poderdo ser controladas de uma forma mais eficaz através do uso
de equipamentos adequados (estufas). O método de laminacdo utilizado podera ser
melhorado ou alterado de forma a obter produtos com melhor folhagem. A reviséo do
plano de HACCP terd que ser feita ap0s se efetuaram as alteracBes propostas

anteriormente, assim como nova andlise microbioldgica ao croissant tradicional salgado.
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ANEXO 1

Matriz de Risco (exemplo)

Probabilidade
ocorréncia (P)

3 3 6 9
2 2 4 6
1 1 2 3
1 2 3 Severidade (S)

Grau de Risco=P *S

- Risco > 4: RISCO SIGNIFICATIVO

Risco < 4; RISCO NAO SIGNIFICATIVO

ESCALAS
Probabilidade de ocorréncia Severidade das consequéncias
do perigo: para a salde:
1- Baixa: pouco frequente 1-Baixa: efeitos pouco graves
2- Moderada: frequente 2-Moderada: efeitos graves
3-  Alta: muito frequente 3-Alta: efeitos muito graves
Severidade Severidade
Severidade ALTA MODERADA MODERADA
Potencial de Potencial de

disseminacéo elevado | disseminag&o limitado

Clostridium botulinum
tipos A, B, E, F

Listeria monocytogenes Bacillus cereus

Shigella dysenteriae

Salmonella spp. Campylobacter jejuni

Salmonella typhi
Salmonella paratyphi A, B

Shigella spp. Clostridium perfrigens

Virus das hepatites Ae E

Escherichia coli

enteropatogénica (EEC) Staphylococcus aureus

Brucella abortus

Streptococcus pyogenes Vibrio Cholera non-01

Brucella suis Rotavirus Vibrio parahaemolyticus
Vibrio cholerae 01 Virus Norwalk Yersinia enterocolitica
Vibrio vulnificus Entamoebea histolytica Giardia lamblia

Taenia solium Diphyllobothrium latum Taenia saginata
Trichinella spiralis Ascaris lumbricoides Trichinella spiralis

Cryptosporidium parvum | Diphyllobothrium latum

g

3

a a

2 1
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ANEXO 2

Ensaios Microbioldgicos realizados ao croissant tradicional salgado, em
laboratério acreditado.

Ensaios e Métodos Resultado m M
Quantificacao de Coliformes <1.0E+1 UFC/ ¢ - -
Quantificacao de E. coli <1.0E+1 UFC/ g - -

Quantificacao de Estafilococos

o <1.0E+1 UFC/ g - -
coagulase positiva

Quantificacdo de Enterobacteriaceae |<1.0E+1 UFC/ g 10 100
Leveduras <1.0E+1 UFC/ g - -
Bolores <1.0E+1 UFC/ g - -
Pesquisa de Salmonella spp. Ausente /25g |Auséncia em 259
Legenda:

(<) - Resultado inferior ao limite de quantificagdo

UFC - Unidades formadoras de colénias

m - critérios fixados pelo Regulamento (CE) n°1441/2007
M - limiar maximo de aceitacao
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