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Resumo

O presente relatorio de estagio enquadra-se no Mestrado em Engenharia Alimentar
na Escola Superior Agraria de Coimbra. O estagio decorreu na unidade industrial “4

Joaninha Dois” e teve a duragao de seis meses.

A realizacdo deste trabalho teve como objetivo principal o estudo do sistema de
seguranca alimentar existente na empresa, dedicada a producéo e embalamento de produtos
de pastelaria. A metodologia utilizada baseou-se nas especificacbes dos pré-requisitos
aplicaveis a industria de pastelaria, tal como na aplica¢do dos sete principios do HACCP.
Neste caso, o trabalho realizado centrou-se no plano de HACCP especifico para o pao-de-
6.

O sistema de HACCP permite a empresa demonstrar de uma forma credivel a
qualidade e a seguranca dos seus produtos, reforcar a confianca dos clientes, aumentar a
competitividade e evidenciar o cumprimento de regulamentacGes técnicas. Neste ambito, foi
possivel concluir que o Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar da empresa

funciona adequadamente.

O estagio surgiu como uma oportunidade de integracdo na equipa da empresa,

permitindo desenvolver e aplicar os conhecimentos tedricos a realidade industrial.

Palavras-chave: Seguranca alimentar, sistema HACCP, indUstria de pastelaria, pao-

de-10.
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Abstract

This internship report is part of the Master in Food Engineering at Escola Superior
Agraria de Coimbra. The internship took place at the industrial unit “A Joaninha Dois” and

lasted six months.

The accomplishment of this work had as main objective, the study of the existing
food security system in the company, dedicated to the production and packaging of products.
The methodology used was based on the specifications of the prerequisites applicable to the
pastry industry, as well as the application of the seven HACCP principles. In this case, the

work carried out focused on the specific HACCP plan for sponge cake.

The HACCP system allows the company to demonstrate in a credible way the quality
and safety of its products, reinforce customer confidence, increase competitiveness and
demonstrate compliance with technical regulations. In this context, it was possible to

conclude that the company's Quality and Food Safety Management System works properly.

The internship emerged as an opportunity for integration in the company's team,

allowing the development and application of theoretical knowledge to industrial reality.

Keywords: Food security, HACCP system, pastry industry, sponge cake.
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INTRODUCAO

Os alimentos sdo um bem essencial ao Homem, ndo s6 como fonte de matéria e
energia, mas também para que este consiga realizar as suas funcgdes vitais, tais como o
crescimento, 0 movimento e a reproducdo. Deste modo, o consumidor pretende usufruir do
seu direito a seguranca estando inerente a protecdo eficaz e garantias de produtos, processos
de producdo e servicos que, quando utilizados em situacbes normais e previsiveis, ndo

representem qualquer perigo para a sua satde e seguranca (Leite 2011).

A seguranca dos alimentos € hoje uma preocupacao crescente das sociedades atuais,
de tal forma que os intervenientes do sector alimentar consideram imprescindivel o
desenvolvimento de metodologias que respondam as exigéncias dos consumidores,
possibilitando assim a sua permanéncia no mercado de uma forma credivel e socialmente
responsavel. A adocdo destas medidas especificas resulta ndo sé das imposicGes dos
mercados, mas sobretudo das cadeias de distribuicdo alimentar que tém incrementado
mudangas significativas, tais como, a exigéncia de certificacdo por referenciais ou normas

por parte dos seus fornecedores.

Segundo a legislacao, é obrigatorio que as empresas possuam sistemas de seguranca
alimentar, como é o caso do sistema HACCP, para fornecerem produtos seguros. A
implementacao deste tipo de sistema, tem por principal objetivo evitar potenciais ameacas
que possam pdr em risco a saude do cliente, através da eliminagdo/controlo dos possiveis

perigos.

A implementacdo de um sistema de seguranca alimentar permite aos colaboradores
melhorar as técnicas de fabrico para produzirem o melhor produto, mais seguro, de forma a

satisfazer todos os fornecedores, conquistar novos clientes e fidelizar os atuais.

O presente relatdrio nasce como resultado do Mestrado em Engenharia Alimentar da
Escola Superior Agraria de Coimbra, sendo a etapa final relativa ao estagio curricular de seis
meses realizado na “A Joaninha Dois”, em Tondela. Durante o estagio, pretendeu-se
averiguar a eficacia dos sistemas e ferramentas implementadas na empresa do sector
alimentar que pretendem atender as exigéncias do consumidor e, por consequéncia, do

mercado. A Joaninha Dois dedica-se a producgéo e distribuicdo de produtos de padaria e
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pastelaria, sendo o pdo de 16 o produto com o maior volume de negdcio em grandes

superficies de venda ao publico.

O principal objetivo deste estagio foi a monitorizacdo do sistema de Anélise de
Controlo de Pontos Criticos, Hazard Analysis and Critical Control Points — HACCP na sede

da Fabrica.

O relatorio esta estruturado em seis capitulos. Nos quatro primeiros capitulos é dado
destaque a fundamentacdo tedrica, nomeadamente sobre a industria alimentar, qualidade
alimentar, seguranca alimentar e a apresentacdo da empresa. Posteriormente, nos ultimos
dois, é analisada a experiéncia de estagio propriamente dita, relativa as atividades efetuadas
relativamente ao controlo da qualidade alimentar. Ao longo do relatério indica-se a
experiéncia adquirida e as tarefas realizadas atendendo aos diversos objetivos pretendidos.
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1. INDUSTRIA ALIMENTAR

Depois de séculos de ma nutricdo recorrente, como consequéncia de uma
determinada falta de alimentos, a preocupacdo atual dominante é saber 0 que comer e em
que proporcdo. A alimentacdo tem sido influenciada pelas evolucdes tecnoldgicas através do
incremento da disponibilidade de todo o tipo de alimentos, passando da escassez para a

superabundancia.

Com a revolugédo industrial, as grandes empresas agroalimentares passaram a
controlar cada vez mais 0s processos de producéo e distribuicdo de alimentos, que envolvem
todo o ciclo de producdo dos alimentos: desde a origem das matérias primas, 0S
procedimentos e as técnicas empregadas para a produgdo, conservacdo, armazenamento e

transporte (Contreras 2011).

A industria agroalimentar tem evoluido de forma continua para satisfazer as
necessidades dos consumidores finais, fazendo adaptacGes as estruturas produtivas para
diminuir os efeitos da atividade sobre o ambiente. Assim, quando sdo colocados no mercado,
o0s produtos tém de respeitar as caracteristicas de higiene e sanidade que a legislacdo impde
e, além das normas que sdo recomendadas, tém de garantir a qualidade e seguranca dos
alimentos. Este sector é cada vez mais importante ndo s6 para conservar os alimentos como
para evitar os desperdicios atuais, além de assumir um papel cada vez mais preponderante

nas sociedades modernas (Figueiras 2012).

Atualmente, o setor alimentar € composto por 68 214 empresas, emprega cerca de
113 310 mil pessoas, apresenta um volume de negdcios de 17 653 milhdes de euros, que
equivalente a 18,5% do total da industria nacional (Instituto Nacional de Estatistica -
Statistics Portugal 2019).
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1.1. Sector da Pastelaria

O inicio da producdo de pastelaria comegou ha 2800 anos pela mao dos lusitanos. A
base do bolo era essencialmente constituida por farinha de bolota e mel, para além do leite
de cabra, visto que outros produtos ainda ndo abundavam. Nesta altura, os doces eram
consumidos nas alturas festivas pelas classes com maior poder econémico. Apos a chegada
dos Romanos, a dogaria comegou a ser comercializada nas ruas e pragas das cidades, sendo
que nesta altura os produtos ja eram confecionados com farinha de cereais (Figueiras 2012).

Ap0s a queda do Império Romano, 0s conventos tornaram-se 0s principais centros
de confecédo de pastelaria em Portugal e s6 mais tarde, apds algumas convulsdes politicas e
sociais, algumas familias se especializaram na confecdo de determinados doces (Lidon e
Silvestre 2007). Ao longo da historia da pastelaria foram existindo diferentes vertentes de
pastelaria como a regional, a tradicional, a popular, a conventual portuguesa, a pastelaria

classica ou a pastelaria internacional (Bernardino, et al. 2012).

Com a mudanca dos habitos alimentares e 0 aumento do nivel de vida das populacGes
urbanas, a industria da panificacdo e pastelaria teve necessidade de evoluir, desenvolvendo-
se de forma a obter uma base cientifica de técnicas rigorosas de confecdo. As exigéncias por
parte dos consumidores e da concorréncia do mercado aumentaram, obrigando as industrias
a apresentar produtos mais variados, de melhor qualidade e com melhores precos. Estes
requisitos levaram ao desenvolvimento e atualizacdo de equipamentos, utensilios e a
necessidade de adotar normas e condutas de boas praticas de higiene para obter produtos de
melhor qualidade (Figueiras 2012).

A pastelaria tem hoje um lugar de destaque na gastronomia mundial, pois para além
da técnica, existe toda uma sensibilidade estética na conciliacdo de ingredientes, cores,
texturas e temperaturas dos diferentes alimentos, proporcionando aos amantes da docaria

momentos de encanto e delicia (Bernardino, et al. 2012).

1.1.1. Matérias-Primas Base da Pastelaria

e Farinha de trigo
Segundo a Portaria 254/2003, 19 de margo, “A farinha ¢é o produto resultante dos
gréos de um ou mais cereais maduros, sdos, ndo germinados e isentos de impurezas, bem

como da sua mistura”.
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O trigo é um dos grdos mais importantes em todo o mundo, especialmente na
alimentacdo, pois possui caracteristicas Unicas e € um produto natural, a partir do qual €

possivel criar uma grande variedade de derivados (Remelgado 2016).

Para a industria de pastelaria, a farinha de trigo € o principal ingrediente, com uma
percentagem compreendida entre 50 - 60% do total da massa e pode ser dividida em varios
tipos, de acordo com as suas caracteristicas (Tabela 1). A sua composicdo depende de varios
fatores, nomeadamente da variedade do trigo utilizado na moagem, do clima onde o trigo foi

produzido, da composicdo do solo onde o trigo cresceu e por Gltimo o grau de extracdo

(Ribeiro 2013).

Tabela 1 - Caracteristicas analiticas dos diferentes tipos de farinha (Portaria n® 254/2003) de 19 de marco).

Tipos Humidade Acidez (') Cinza total a Gliiten seco (%)
de fa[:'inha (p::;ilzf:ag)em I'Elga/ilolgog) (percentagem limite) (percentagem méxima) ¥ ml’nim;)
Farinhas de trigo:
TipodS oo 14,5 0,120 0,49 Vestigios 8
Tipo S5 oo 14,5 0,120 0,50-0,60 Vestigios 8
Tipo 65 . oveii i 14,5 0,120 0,61-0,75 0,02 8
Tipo 80 .\ revet e e 14,5 0,120 0,76-0,90 0,02 8
Tipo 110 ..o 14,5 0,120 0,91-1,20 0,04 8
Tipo 150 ..o 14,5 0,120 1,21-2,00 0,06 7

O amido é o principal hidrato de carbono presente na composicdo da farinha de

trigo. Os seus principais componentes sao a amilose e amilopectina.

As proteinas presentes na farinha de trigo, dividem-se em proteinas sollveis
(albuminas e globulinas) e insoltveis (gliadinas e gluteninas). As gliadinas sdo proteinas de
cadeias simples, responsaveis pela extensibilidade da massa. Por sua vez, as gluteninas

apresentam cadeias ramificadas, sendo responsaveis pela elasticidade da massa.

Na pastelaria recorre-se a utilizacdo de farinha T65, farinha muito fina, a qual é
obtida através de um trigo mole, o Tricum aestivum L. Este tipo de farinha possui um baixo
teor em amido e, consequentemente, uma fraca absorcdo de agua e viscosidade (Gongalves
2012).

e Amido

Na inddstria alimentar o amido € utilizado como ingrediente basico dos produtos ou

aditivos para melhorar a producao, apresentacéo e a conservacdo dos produtos.
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E a principal reserva de energia na maioria das plantas. Apresenta-se na forma de
granulos de tamanhos e formatos variados ap6s a moagem humida da farinha, que consiste
numa série de etapas simples de separacéo fisica em meio aquoso. Apds secagem, obtém-se

um po fino e ligeiramente amarelado (Gongalves 2012).

O amido presente na farinha, ou adicionado separadamente, dissolve-se a quente em
agua, provocando o aumento de volume e a absorcdo da agua existente, formando um gel
que pode ser mais ou menos viscoso. O aumento da viscosidade aumenta também a

estabilidade da emulséo da massa (Gongalves 2012).

Esta matéria-prima ndo traz problemas de ordem técnica, de alteracdo de aparéncia
ou de outras caracteristicas fundamentais dos produtos finais. Tecnologicamente pode
funcionar como corretor de farinhas, emulsionante e espessante de cremes ou substancia de

enchimento, uma vez que possui a capacidade de reter a agua (Goncalves 2012).

A massa do produto possui agua suficiente para gelatinizar o amido que leva a
formag&o de uma matriz onde as bolhas de ar sdo presas. O tempo de gelatinizacdo do amido
é importante para formar a estrutura alveolar apropriada e o desenvolvimento do miolo no
produto final. Se a gelatinizacdo ocorrer muito rapidamente, o volume da massa sera muito
baixa. Por outro lado, se a gelatinizacdo do amido for inibida ou ocorrer tardiamente, o
produto podera crescer, mas ira posteriormente colapsar e encolher (Gongalves 2012) .

e AcUcares

Segundo o Decreto-Lei 290 de 2003, entende-se por agUcar a sacarose purificada e

cristalizada, de boa qualidade garantida e comercializavel.

O aclcar é um termo genérico utilizado para hidratos de carbono cristalizados
comestiveis, ditos acucares de rapida absorcdo, por oposicdo dos amidos, de assimilacdo

lenta (Manhani, Campos e Donati 2014).

Segundo Manhani, et al (2014), os hidratos de carbono sdo abundantes na natureza,
compreendendo mais de 90% da matéria seca das plantas, podendo ser extraido da cana-de-
acucar ou da beterraba. Ocorrem em diversas estruturas e graus de polimerizagéo,
apresentam variadas propriedades fisicas e quimicas, sdo suscetiveis a modificacdes fisicas
e quimicas e sdo biodegradaveis. Estdo presentes nos alimentos como constituintes naturais

ou aditivos (Manhani, Campos e Donati 2014).
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Tem a capacidade de adocgar os produtos e desenvolver uma cor castanha dourada,
que se obtém pelas reacdes do aglcar com os aminoécidos e pela caramelizacdo (Figueiras
2012).

e Gorduras

Segundo a Portaria n® 1548/2002 de 26 de dezembro entende-se por matéria-gorda,
0s produtos que se apresentam sob forma de emulsdo sélida e maleavel, principalmente do
tipo emulsdo aquosa de gorduras sélidas ou liquidas préprias para consumo humano, cujo

teor de matéria gorda de origem lactea ndo exceda 3% do teor de matéria gorda.

Os 0leos e gorduras designam-se substancias insoluveis em agua, de origem animal,
vegetal e microbiana, formadas, na sua maioria, de triglicerideos. Ja o termo azeite designa

6leos provenientes de frutos comestiveis, como a azeitona (Pereira 2012).

A gordura, devido as suas propriedades fisicas, tem importancia na formulagdo de
diversos alimentos. E considerada um ingrediente chave para os aspetos sensoriais dos
alimentos, contribuindo para o sabor, cremosidade, aparéncia, aroma, odor, maciez e

suculéncia (Pinheiro e Penna 2004).

Existem diversos fatores que influenciam a estabilidade das gorduras no produto
fabricado, nomeadamente: o tipo de gordura utilizada, o grau de saturacdo das gorduras, 0
teor de humidade do produto, a temperatura de cozimento, a destruigéo total ou parcial dos
antioxidantes, a utilizacdo de determinados fermentos quimicos e a exposicao ao ar. Como
as gorduras se alteram com grande facilidade, é necessario ter cuidados no armazenamento
destes componentes, sendo de salientar que se deve evitar a exposi¢do a luz e minimizar o

contacto com o meio ambiente (Figueiras 2012).

Estes ingredientes encontram-se em grandes aplicacfes na alimentacdo e no campo
industrial, onde sdo usados na massa e também na composi¢do do creme para recheios. A
dispersdo das matérias gordas na massa de bolos evita que o glaten forme uma estrutura
continua, conferindo ao produto a sua textura e forma durante o tempo de cozedura,
favorecendo, também, a incorporacdo da emulsdo, o que permite o desenvolvimento do
produto. Contribuem, ainda, para o sabor e a cor e, devido ao seu elevado poder calorifico,
podem acelerar a cozedura do produto (Goncalves 2012).
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As matérias gordas mais utilizadas na industria de pastelaria sdo a margarina, o 6leo

de girassol e o 6leo de palma.

e Ovos

O ovo € um alimento rico em proteinas, de baixo valor calérico e constitui um dos
alimentos mais abundantes da dieta humana. Dada a sua riqueza nutricional o seu consumo
adequado traz inimeros beneficios para o organismo e contribui de forma significativa para

uma dieta variada e equilibrada do ser humano (Monteiro 2017).

E constituido por trés partes: a casca, a gema e a clara. A casca representa 10%, a
gema 30% e a clara 60% do peso do ovo. A casca possui uma membrana proteica que serve
de protecdo contra microrganismos e é composta maioritariamente por elementos minerais
como o carbonato de calcio que confere resisténcia mecanica ao ovo. A gema é constituida
por cerca de 50% de &gua, sendo também muito rica em gorduras e proteinas e pobre em
hidratos de carbono. A gordura da gema é composta por colesterol, sobretudo, por
triacilglicerdis e fosfolipidios. A clara € uma componente interna composta maioritariamente

por agua, 10% de proteina (lisozima), alguns minerais, glucose e lipidos (Monteiro 2017).

Os ovos, assim como a farinha, sdo os ingredientes estruturais durante a cozedura.
Ajudam na fermentacdo e adicionam cor ao produto final. Além disso, aumentam o valor
nutricional, tornam o bolo mais saboroso, aumentam o volume e garantem a sua firmeza,

influenciando diretamente a textura (Gongalves 2012).

A clara e a gema podem, ao coagular, atuar como agentes de ligacdo entre
ingredientes. As proteinas do ovo desempenham ainda um papel importante na formacéao de
géis e espumas em determinados produtos (Monteiro 2017).

A gema do ovo apresenta na sua composicdo lecitina que possui um poder
emulsionante. Esta substancia facilita a formacdo da rede glutinosa da massa, e tende a
melhorar a sua impermeabilidade, favorecendo o crescimento e a leveza dos produtos
obtidos. A capacidade emulsionante do ovo faz com que haja melhor distribuicdo da agua e
da gordura por toda a massa, conferindo ndo sé6 um melhor volume como também uma

textura mais suave (Gongalves 2012).
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e [ermento

O fermento € uma substancia, organica ou inorganica, que confere volume, sabor e
valores nutricionais ao produto. A transformacao pode ocorrer durante um periodo anterior
a cozedura, ou durante a cozedura por libertacdo de gas, transformando a massa compacta
num produto mais leve, agradavel de degustar e digestivel. O fermento pode ser bioldgico
ou quimico, sendo a sua composic¢do e forma de atuagdo bastante distinta (Gongalves 2012).

O fermento bioldgico, refere-se principalmente a levedura Sacharomyces cerevisiae
e a sua utilidade principal para o processo de panificacdo passa pela degradacdo dos
acucares, produzindo, entre outras substancias, o CO; que leva ao aumento do volume da
massa. A velocidade da fermentacdo depende de varios fatores, tais como: o pH, oxigénio,

a humidade, a temperatura, as caracteristicas das farinhas, entre outros (Gongalves 2012).

O fermento quimico é formado por uma mistura de substancias quimicas que, pela
influéncia do calor ou humidade originam o desprendimento gasoso capaz de expandir
massas, aumentando-lhes o volume e a porosidade. E constituido, principalmente, pelo
bicarbonato de sddio embora possam utilizar-se outros carbonatos como o de potassio e

magnésio (Gongalves 2012).

e Agua
A agua favorece a mistura dos ingredientes e permite ainda a formacao da rede de
gluten, regulando a consisténcia e a temperatura da massa. A falta de agua ndo permite a
formacdo completa do gluten nem o desenvolvimento regular da massa, pelo que néo exibe
propriedades de fluido viscoso. Por outro lado, o excesso de dgua provoca o enfraguecimento

do glaten, levando a um atraso na formagdo da massa.

A agua deve ser potavel (Decreto Lei n° 243 de 4 de setembro de 2001), encontrar-
se isenta de contaminages fisicas, quimicas e microbiologicas, sendo efetuadas analises

periodicas de modo a certificar uma vez mais a sua qualidade (Gongalves 2012).
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1.2. Qualidade Alimentar

Segundo a NP EN ISSO 9000:2015, a definigdo de qualidade é: “o grau de satisfacao
de requisitos dados por um conjunto de caracteristicas intrinsecas”. Este é um aspeto cada
vez importante em todo o mercado, uma vez que tem de incorporar as necessidades e
expectativas do consumidor, quer em termos funcionais quer técnicos. Para produzir alimentos
de qualidade € necessaria a implementacédo de sistemas de controlo ao longo de toda a cadeia de

fabrico, desde a matéria-prima até a chegada dos produtos ao consumidor final (Moreira 2018).

O Sistema de Gestdo de Qualidade (SGQ) é a estrutura organizacional criada para
gerir e garantir a qualidade, os recursos necessarios, 0s procedimentos operacionais e as

responsabilidades estabelecidas (Sousa 2012).

O SGQ de uma empresa, coloca-a na linha da frente, visto que as normas sao fatores
essenciais no sentido de corresponder a competitividade e diferenciacdo nos mercados, assim
como as exigéncias mais altas dos consumidores (Cunha 2016). Os requisitos das normas
destinam-se a melhorar o desempenho dos colaboradores e técnicas de fabrico, procurando
chegar aos zeros defeitos, de forma a satisfazer todos os fornecedores, conquistar novos
clientes e fidelizar os atuais (Moreira 2018).

1.2.1. Fatores que influenciam a qualidade

A qualidade do produto final é influenciada por vérios fatores, como por exemplo: a
qualidade das matérias-primas e os tipos de deterioracdo do produto.

1.2.1.1. Matérias-Primas

A qualidade e o estado de conservacdo da matéria-prima sdo fundamentais na
industria alimentar. As matérias primas devem ser controladas desde a sua origem até as

condicBes que sdo recebidas e armazenadas, evitando prejuizos no produto final.

No ato da rececdo da matéria-prima deve-se verificar as condigdes de higiene de
transporte das mercadorias, o registo da temperatura de transporte, o estado das embalagens,
a data de validade, o rétulo e os controlos microbiolégicos e fisico-quimicos dos produtos

recebidos (Figueiras 2012).
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1.2.1.2. Deterioracdo do Produto

A deterioracdo dos produtos é determinada por fatores intrinsecos e extrinsecos que
interferem na conservacdo dos alimentos. Os fatores intrinsecos estdo diretamente
relacionados com as caracteristicas do produto, nomeadamente a atividade da agua, o pH, a
disponibilidade de nutrientes, o potencial de oxidagao-reducdo e as estruturas e constituintes
antimicrobianos. Por outro lado, a deterioracdo dos produtos também pode estar relacionada
com o ambiente que envolve os produtos alimentares, mais precisamente a temperatura, a
composicdo da atmosfera e a humidade relativa, ou seja fatores extrinsecos. Os materiais das
embalagens e a exposic¢do da luz também podem influenciar nos processos de deterioracéo,

assim como na qualidade da matéria-prima (Pinto e Neves 2010).

A maioria dos alimentos processados esta sujeita a deterioracéo fisica, quimica e

microbioldgica.

A deterioracao fisica e quimica confina a validade dos produtos que possuam um
grau de humidade baixo ou intermédio. Por outro lado, a deterioracdo microbiol6gica
implica limitagdes nos produtos com humidade alta, ou seja, com uma elevada atividade de
agua (Cunha 2016).
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2. SEGURANCA ALIMENTAR

A seguranca alimentar € um tema que desperta cada vez mais interesse dos
consumidores, visto que a cadeia alimentar se tornou mais complexa, aumentando assim, a
probabilidade da contaminacdo dos alimentos, do desenvolvimento de agentes patogénicos

e da introducdo de novos perigos ao longo das varias etapas de producao (Afonso 2008).

A constante preocupagédo dos consumidores em ingerir alimentos seguros leva a uma
grande inquietacdo por parte da industria alimentar em fornecer produtos seguros aos seus
clientes, surgindo assim a o0 conceito da seguranca alimentar” (Correia, Guiné e Rodrigues
2015).

Com o passar do tempo este conceito foi evoluindo, e atualmente esta bastante
diversificado e abrangente, passando a controlar todas as etapas da cadeia alimentar, desde
a rececdo de matérias-primas, manipulacao, transformacéo, armazenagem, distribuicdo até a

venda dos produtos (Correia, Guiné e Rodrigues 2015)

No entanto, a garantia de seguranca alimentar ndo pode basear-se apenas em boas
praticas de higiene e de confecdo. Estas devem ser integradas num programa de seguranca
alimentar mais abrangente, baseando na Anélise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos,
em inglés HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) (Coelho 2014).

A aplicacdo do sistema HACCP comecou a ser obrigatéria, desde 1 de janeiro de
2006 através do Regulamento (CE) n.° 852/04, em todas as etapas desde a produc¢ao primaria
até a venda/disponibilizacdo dos alimentos ao consumidor final, de maneira a que estas

atividades sejam realizadas com boas praticas higiénicas (Coelho 2014).

O conceito de seguranga alimentar deu origem a dois termos completamente

distintos, sendo eles o conceito de food security e de food safety.

O termo food security pretende transmitir a ideia de qualidade do alimento a nivel de
disponibilidade quantitativa e qualitativa, ou seja, a garantia de acesso fisico, social e
econdémico a alimentos suficientes, seguros e nutritivos, que permitam satisfazer as
necessidades nutricionais e preferéncias alimentares para uma vida ativa e saudavel
(Ludchak 2019).

Por sua vez, o conceito de food safety refere-se a seguranga dos alimentos do ponto

de vista da higiene e inocuidade, isto é, a garantia de que um alimento ndo causara danos
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através de perigos fisicos, quimicos ou biol6gicos, quando é preparado ou consumido de
acordo com o esperado (Ludchak 2019).

2.1. Perigos de Origem Alimentar

Segundo o que a Comissdo do Codex Alimentarius define, perigo alimentar surge
como um agente bioldgico, quimico ou fisico presente no género alimenticio, ou na condigéo
de género alimenticio, com potencial para causar um efeito adverso na saude humana. Para
além destes agentes diretos de doencas, deve ter-se também em consideracdo, todas as
situacOes de risco que advém da utilizacdo excessiva de diversos nutrientes, 0s quais se
denominam de perigos nutricionais, onde se enquadram os alergénios, sal, actcar e gorduras

(Carmona, Nabais e Vasconcelos 2019).

Os alimentos sdo sujeitos a diversas alteracdes durante 0 seu processamento,
resultantes de diferentes causas e origens. Essas alteracGes podem ser, indiferentes ou
prejudiciais, quando colocam em risco a salde humana, causando doencgas ou até mesmo a
morte (FQA e DCTA/ESAC 2002).

Os perigos fisicos sdo compostos por objetos estranhos a um alimento e que se
incorpora acidentalmente no mesmo. Assim aparece a contaminacéo fisica desse alimento
através da areia, metais, madeira, pedagos de vidro, 0ssos, espinhas, pregos, plasticos e
outros, cujas carateristicas e dimensdes determinam a gravidade das lesGes que podem ser

provocadas no consumidor.

Os perigos quimicos ocorrem quando um alimento é contaminado por uma
substancia quimica durante o processo de producdo, armazenamento, preparacao, confecdo
ou transporte. Isto abrange um conjunto de elementos de origem diversificada, entre os quais
toxinas, poluentes de origem industrial, pesticidas, residuos de medicamentos, metais
pesados, aditivos e alergénios, que podem, por diversas vias, contaminar a cadeia alimentar.
Estes perigos quimicos podem ter origem em mas praticas de fabrico e no processo de

limpeza dos equipamentos e utensilios, engano ou descuido.
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Os perigos bioldgicos correspondem maioritariamente a microrganismos, tais como
bactérias, bolores, virus e parasitas. Um alimento pode alterar o estado de saude do
consumidor mesmo sem estar com aparéncia, sabor ou cheiro de estragado. Assim 0s
microrganismos que provocam esse mal-estar ou as doencas transmitidas por alimentos,

podem chegar até nos através da ingestao dos alimentos.

Os perigos nutricionais estdo relacionados com desequilibrios nutricionais
presentes nos alimentos e resultam da utilizacdo excessiva de diversos nutrientes (sal, alcool,
acucar, gorduras) e do uso de ingredientes tidos como alergénios. Estes perigos sdo
responsaveis por alteragdes metabolicas e organicas muito importantes (como hipertensdo

arterial, colesterol, diabetes, obesidade e alergias alimentares) (Bernardo 2006).

Pag. 14



3. SISTEMA HACCP

O sistema HACCP foi inicialmente concebido pela NASA, nos Estados Unidos da
América, e € atualmente reconhecido a nivel mundial como sistema de seguranga alimentar.
Este sistema surgiu de forma a garantir a qualidade e higiene da alimentacdo destinada aos

astronautas durante as suas missdes (Pinto e Neves 2010).

Em 1980, a OMS (Organizacdo nacional de Saude), a FAO (Organizacdo para a
Agricultura dos EUA) e a ICMSF (Comissdo Internacional de Especificagdes
Microbiologicas dos Alimentos), sugeriram a implementacdo deste sistema em todas as

empresas relacionadas com produtos alimentares (Correia, Guiné e Rodrigues 2015).

O HACCP é um sistema que se baseia na identificacdo de varios perigos especificos
que possam ocorrer durante o processo de fabrico e ainda na implementacéo de medidas, de

modo a prevenir e controlar esses mesmos perigos (Correia, Guiné e Rodrigues 2015).

A implementacdo do sistema de HACCP tem por objetivo garantir a seguranca dos
alimentos através da prevencdo e controlo em toda a cadeia de producao dos alimentos, desde
a producdo agricola, industrializacdo e manipulacdo dos alimentos, transporte e distribuicao,
até a utilizacdo do alimento pelo consumidor. Assim o HACCP é nada mais do que a
aplicacdo metodica e sistematica da ciéncia e tecnologia para projetar, controlar e

documentar a producdo segura de alimentos (Pinto e Neves 2010).

Para que a implementacdo do plano de HACCP seja, de facto, exequivel e eficaz séo
necessarios determinados requisitos que permitem sustentar todo o sistema de controlo dos
perigos e demonstrar o cumprimento da legislacdo. Esses requisitos designam-se de um

modo geral por pré-requisitos do sistema de HACCP.

Os pré-requisitos sdo constituidos por um conjunto de atividades e condicGes basicas
que devem existir nas empresas alimentares de modo a proporcionar um meio envolvente
higiénico, propicio a produgéo, transformagéo e fornecimento de alimentos. Desta forma,
trata-se de procedimentos que servem de base para o funcionamento eficaz do sistema
HACCP, sendo a implementacdo prévia dos pré-requisitos indispensavel para garantir a

segurancga dos alimentos (Ludchak 2019).
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Este sistema € um elemento essencial na gestdo da seguranca e de higiene dos
produtos, sendo também um sistema de laboracdo e de boas préaticas (Correia, Guiné e
Rodrigues 2015).

3.1. Principios do Sistema HACCP

De acordo com o Cddex Alimentarius (2003), o sistema de HACCP é um método

sistemaético para inocuidade dos alimentos, que tem por base sete principios fundamentais:

1) Efetuar uma analise de perigos e identificar as medidas preventivas respetivas;

2) ldentificar os Pontos Criticos de Controlo (PCC);

3) Especificar os limites criticos para as medidas preventivas associadas a cada PCC;

4) Estabelecer um sistema de monitorizacdo e os procedimentos para utilizacdo dos
resultados da monitorizacdo ajustando o processo e mantendo o controlo;

5) Determinar as medidas corretivas para o caso do desvio dos limites criticos;

6) Construir um sistema de registo que documente estes principios e a sua avaliag&o;

7) Estabelecer procedimentos de verificacdo para aferir se o sistema esta a funcionar

adequadamente,

3.2. Programa de Pré-Requisitos

Segundo o Decreto — Lei n® 67/98 de 18 de marco, entende-se por programa de pre-
requisitos o conjunto de procedimentos que controlam as varias condi¢cdes operacionais
dentro de uma industria alimentar, diretamente relacionados com todos 0s meios envolventes

do processo de produtos alimentares (Pinto e Neves 2010).

De acordo com o Regulamento (CE) n® 852/04, os pré-requisitos do HACCP de uma

empresa s&o 0s seguintes:

e Colaboradores: devem cumprir um conjunto de regras que visam a obtencdo de
alimentos com maxima qualidade. Tais regras passam pela formagdo dos
manipuladores, bem como pela ado¢do de medidas de higiene de cumprimento
extremamente rigoroso e utilizando um vestuario adequado, limpo e que lhes confira

protecdo, sempre que necessario;

Pag. 16



Boas praticas de higiene: as empresas devem promover normas e procedimentos
escritos de higiene relacionados com todas as areas: higiene pessoal, programa de
medicina no trabalho, higiene alimentar, de instalagGes, equipamentos e utensilios e
controlo de pragas. Os registos de controlo permitem monitorizar os procedimentos
de higienizacéo, avaliar a qualidade e o cumprimento de critérios microbiolégicos,
tal como averiguar se o funcionamento do sistema de seguranca alimentar ¢ eficaz;
Formacao: deve ser ministrada a todos os funcionéarios, devendo proceder-se ao seu
registo no manual de boas praticas;

Instalagcbes: devem ser constituidas por materiais que ndo apresentem riscos de
toxidade, permitam a manutencdo e a limpeza e/ou desinfecdo adequadas e a
aplicacdo de boas praticas de higiene e armazenamento de forma segura;
Equipamentos / Utensilios: todo o equipamento deve ser construido e instalado de
acordo com os principios de higiene. Devem estar estabelecidos e documentados por
programas de manutencdo preventiva e de calibracdo que garantam a partida o seu
correto funcionamento. Todos os utensilios, aparelhos e equipamentos que entrem
em contacto com os alimentos devem ser fabricados utilizando materiais adequados
e ser mantidos em boas condi¢des de arrumacao e de conservacao;
Matérias-primas: todas as matérias-primas s6 devem ser adquiridas apds a
realizacdo prévia da selecdo de fornecedores, solicitando a documentacdo que
comprove o cumprimento dos requisitos de qualidade e seguranca alimentar pelos
seus fornecedores. Periodicamente é pertinente realizar auditorias as respetivas
instalagBes e avaliar os requisitos de rececdo das matérias-primas, ingredientes ou
materiais auxiliares;

Rastreabilidade: de acordo com o Regulamento n°® 178/2002 por rastreabilidade
entende-se “a capacidade de detetar a origem e de seguir o rasto de um género
alimenticio, de um alimento para animais, de um animal produtor de géneros
alimenticios ou de uma substancia, destinados a ser incorporados em géneros
alimenticios ou em alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao longo
de todas as fases da producdo, transformagao e distribui¢dao”. Desta forma, o sistema
de rastreabilidade deve incluir procedimentos que permitam identificar ndo sé a
origem das matérias-primas como outros operadores a quem tenham sido fornecidos

0S Seus produtos;
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Transporte: as condi¢cbes devem ser apropriadas, tais como o controlo da
temperatura, humidade e outras, para eliminar os potenciais perigos que podem
ocorrer no transporte. Os veiculos de transporte devem ser mantidos limpos e em
boas condicdes atraves de procedimentos higienizagcdo convenientes e frequentes,
sendo aconselhado um transporte exclusivo para géneros alimenticios de modo a
reduzir a possibilidade de contaminacdo por meios de produtos de natureza diferente;
Controlo de pragas: em cada éarea das instalacGes deve-se realizar um controlo de
insetos e roedores uma vez que este tipo de pragas é muito perigoso para a saude
publica. O controlo tem de ser rigoroso e realizado frequentemente, implementando
medidas de prevencéo para combater este tipo de pragas, tais como boas praticas de
higiene, nomeadamente a protecdo dos locais de acesso as instalagbes (portas,
janelas, condutas de escoamento), fechar aberturas e fendas de pavimentos, paredes
e tetos; remocao e armazenamento adequado de residuos e instalacdo de meios de
combate como 0s insectocutores e as ratoeiras;

Controlo analitico: a empresa deve definir com periodicidade o controlo analitico a
efetuar a superficies de trabalho e manipuladores, agua de abastecimento, matéria
primas e produto final, tendo como objetivo avaliar os niveis de contaminacdo das
matérias—primas, dos produtos e da &gua usada no fabrico bem como validar os
planos de higienizacao (Leite 2011);

Controlo de residuos alimentares: os residuos nao deveréo ser colocados no local
onde as matérias-primas sdo manipuladas. Devem ser colocados em contentores
destinados para o efeito e estarem sempre fechados, bem como sujeitos a limpeza e
desinfecdo periddica. Os locais de armazenamento de residuos devem permitir boas
condicdes de limpeza e impedir 0 acesso de animais e a contaminagéo dos alimentos,
agua potavel, dos equipamentos e instalacoes;

Manutencéo de equipamentos: as empresas devem ter um programa de manutencédo
preventiva eficaz para garantir que os equipamentos sejam mantidos em boas condigdes
de trabalho. Deve-se elaborar um plano de manutencdo onde constem todos o0s
equipamentos da empresa que necessitem de manutencdo periodica, os procedimentos e
a frequéncia de manutencdo, o pessoal responsavel e subsequentemente proceder aos
registos das operagOes de manutencdo efetuadas. Todo o equipamento de monitorizagéo,

inspecdo, medicdo e ensaio deve ser calibrado regularmente (Leite 2011).
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3.3. Desenvolvimento do plano de HACCP

Para além da implementacdo de um programa de pré-requisitos, previamente a

aplicacdo de um sistema HACCP, segue-se uma metodologia que se baseia em doze passos

sequenciais, nos quais se incluem os sete principios ja apresentados. Os restantes cinco sao

designados passos preliminares, que correspondem a estrutura da equipa que vai desenvolver

0 estudo e planeamento do HACCP, descricdo do produto, identificagdo do uso pretendido;

a construcdo do fluxograma e a sua confirmacao no terreno (Pinto e Neves 2010). Assim, as

dozes etapas da metodologia de implementacdo de um sistema de HACCP sdo:

o a0~ wDbh

10.

11.
12.

Formacao da equipa do HACCP;

Descrigdo do produto e método de distribuicao;

Identificacdo do uso especifico e dos consumidores;

Desenvolvimento de um diagrama de fluxo;

Verificacdo do fluxograma de producéo;

Listar todos os perigos associados a cada etapa e considerar as medidas
preventivas de controlo de perigos (Principio 1);

Aplicar a arvore de decisdo HACCP a cada etapa (Principio 2);

Estabelecer limites criticos para as medidas preventivas associadas a cada
PCC (Principio 3);

Estabelecer os requisitos de controlo dos PCC’s e os procedimentos para
utilizacdo dos resultados da monitorizacdo para ajustar 0 processo e manter o
controlo (Principio 4);

Estabelecer acGes corretivas para 0 caso de desvios aos limites criticos
(Principio 5);

Estabelecer procedimentos de verificacdo do plano HACCP (Principio 6);
Estabelecer procedimentos de verificacdo para aferir se o0 plano HACCP esta
a funcionar adequadamente (Principio 7).
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3.4. Vantagens e Desvantagens

A implementacdo do sistema HACCP permite obter vantagens importantes, que se
refletem tanto a nivel das empresas como do préprio consumidor, nomeadamente (Correia,
Guiné e Rodrigues 2015):

e E aplicavel a toda a cadeia alimentar;

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

e Otimiza os recursos técnicos e humanos;

e Permite identificar eventuais riscos que possam surgir;

e Contribui para a¢des de autocontrolo mais eficientes;

e Toda a documentacéo facilita o trabalho por parte dos inspetores;

e Permite uma reducdo de custos e desperdicios;

e Promove o comércio internacional;

e Reforca a qualidade do produto;

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

e Contribui para uma maior formagdo do pessoal;

e Cria confianga perante as autoridades oficiais, agentes econdmicos bem como ao

consumidor em geral.

Como todos os sistemas, 0 HACCP se nédo for corretamente implementado, pode
apresentar defeitos e problemas, transformando vantagens em desvantagens, tais como

(Correia, Guiné e Rodrigues 2015):

e Concentrac@es de funcdes numa sé pessoa has pequenas e médias empresas;

e Aumento dos desperdicios ao longo das producées e produto final improprio
para consumo;

e Probabilidade elevada de problemas de salide nos consumidores;

e Perdada confianga por parte dos consumidores e consequente diminui¢do dos
clientes;

e Pagamento de coimas e de indemnizag0es.
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4. EMPRESA “A JOANINHA DOIS”

A Joaninha (Figura 1) é uma
empresa de panificacdo que iniciou
a sua atividade na Portela Couto do
Mosteiro Santa Comba Dé&o, em
1980. Devido a limitagOes de espaco
e a necessidade de melhorar a
qualidade de processo de fabrico,

em 1996, a empresa sente

necessidade de mudar de

Figura 1 - A empresa "A Joaninha Dois". instalac;c")es.

Em 1997, a empresa compra as antigas instala¢des da Brijor, situada na Z.1.M Adica
— Tondela e a unidade fabril de Santa Comba D4&o é transferida para as novas instalagdes.
Inicia-se 0 processo de alteracdo ao edificio, que inclui a introducdo de uma unidade de

catering.

A administracdo da empresa é composta pelos sécios Joaquim Lourenco e Dina
Lourenco. A gestdo da empresa cabe a Joaquim Lourenco, pessoa dinamica e experiente na
area da panificacdo e pastelaria exercendo essa profissao aproximadamente ha 30 anos. Esta
empresa nasce e desenvolve-se como um negocio familiar tendo sido integrada na empresa

a sua filha Joana Lourenco com desempenho de diversas fungdes.

A Joaninha Dois, tem ligacdo a uma cadeia de pastelarias, localizadas nos concelhos
de Tondela, Santa Comba Dao e Viseu, possuindo uma gama variada de produtos de

pastelaria fina, tradicional e pao.

Em 2003 foi implementado o sistema de Auto - Controlo (HACCP) nas diversas areas
de producéo, supervisionado pela Controlvet.

Em 2006 foi concluido o processo de licenciamento da empresa e foi aberto ao
publico a recém-criada unidade de self-service e catering com servigo de restauracdo direta
ao publico. A empresa possuiu também uma linha de self-service em Tondela “A

JOANINHA” e presta servicos de fornecimento de catering na CUF Portuguesa, desde 2007.
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Em 2018, A “Joaninha Dois” foi certificada pela norma FSSC 22000 versdo 4.1. A
certificacdo por este referencial permite a empresa garantir o cumprimento das obrigagdes
legais e regulamentares relativas a seguranca alimentar, tal como implementar um
mecanismo de melhoria continua através da vigilancia constante e das ac6es corretivas. Estes
fatores contribuem para melhorar a reputacdo da empresa, do mesmo modo que possibilitam

0 acesso a Novos mercados internacionais.

Na area da pastelaria e panificacdo possui uma extensa carteira de clientes nos
concelhos, de Santa Comba Déo, Viseu e Coimbra, entre os quais 0 Hospital Sdo Teotonio
de Viseu, o Hospital da Universidade de Coimbra, Instituto Politécnico de Viseu, escolas
preparatorias e secundarias, Institui¢es de Solidariedade Social, bem como algumas cadeias

de supermercados no pais.

Apbs a consolidacdo dos clientes nacionais, em 2007, comegou a exportar para
diversos paises europeus, nomeadamente Franca, Luxemburgo, Alemanha, entre outros,
representando a internacionalizacdo cada vez mais como um fator de crescimento e expansao

da empresa.

Trata-se de uma empresa em franco desenvolvimento que respeita integralmente as

regras de produgéo nacionais e internacionais.

A nivel organizacional, a empresa é dividida pelos varios departamentos:
administracdo; qualidade e seguranca alimentar; producdo; secretariado e rece¢do;

manutengédo; compras e vendas e contabilidade, com um total de 17 colaboradores.
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4.1. Produtos Fabricados

A “Joaninha Dois” produz uma vasta gama de produtos na area da pastelaria/padaria,

que se apresentam na Tabela 2.

Tabela 2 - Variedade de produtos produzidos na empresa.

Pastelaria Padaria ‘
Pastel de Nata Papo-Seco
Queijadas (Laranja, Cenoura e Améndoa) Pao Regional

Queques (Chocolate, Laranja; Red Velvet, Marmore)

Broa de Centeio

Viriatos Broa de Milho
Palmier Simples Pao de Azeite
Jesuita Péao sem sal
Molotofes e Pudim de Ovos P&o Saloio
Bola de Berlim Pao Integral
Croissants Péao d' 4gua
Mil Folhas Pédo de Mistura
Bolo de Arroz Pao com Chourico
Bolo de Bolacha Péo de Leite
Bolo Brigadeiro Pdo Ralado
Bolos (Chantily, Moka, Chocolate, Folhado) Pao d'avo

Torta (Laranja, C6co, Chocolate, Doce de Ovo)

P&do de Sementes

Tronco de Natal

Pdo Rustico

Bolo Rei

Pao Baguete

Bolo Rainha C/ Frutos Secos

Péo Carcaca

Bolo Rei Alagado

P&o de Forma

Sonhos P&o Branco
Ninhos da Pascoa Vianas

Folar da Pascoa Péo Cacete
Pao de L6 Pao Biju
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5. PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS DA
JOANINHA DOIS

Os pre-requisitos sdo um elemento chave para um bom funcionamento de uma
empresa alimentar. Para a averiguagdo dos pré-requisitos do HACCP e dos requisitos da
norma ISO 22000 implementados na Joaninha Dois, foi elaborada uma Lista de Verificacdo

de Pré-requisitos e procedeu-se a avaliacdo da documentacdo interna associada.

5.1. Higiene pessoal e Estado de Saude dos Colaboradores

As normas de higiene pessoal consistem num conjunto de regras que séo colocadas
em prética durante todo o processo de laboragdo. Estas normas de boas préticas sao definidas
pelo Cddigo de Conduta e estdo afixadas de forma visivel em varios locais, para que 0s

trabalhadores possam consultar sempre que necessario (Anexo 2).

Na empresa todos os colaboradores que tém contacto com os produtos mantém € lhes
exigido um grau de asseio corporal muito cuidadoso e apropriado, além de comportamentos
e acOes adequados. De tal forma que todo o manipulador que entra na area de producédo da
“Joaninha Dois” se equipa com fardamento adequado: touca, bata, calcas, calgado
confortdvel e antiderrapante, e ainda aventais e luvas. Todo este vestuario € de uso

obrigatdrio e é utilizado apenas dentro da fabrica durante o periodo de fabrico.

A Joaninha Dois possui kits de visitante, sempre que exista necessidade de alguém
visitar a unidade fabril, de forma a impedir contaminacdes nas instalagdes e nos alimentos.
Este kit possui uma bata em polietileno, uma touca, um protetor de pés e uma mascara

descartavel.

Na area de producdo ndo é permitido uso de objetos pessoais (adorno, reldgios e
outros acessorios pessoais), comer qualquer tipo de alimento, beber e fumar. Todas estas
acOes sdo realizadas em locais proprios de forma a evitar algum risco da incorporagdo nos

produtos alimentares.

A higienizagdo das maos é um procedimento obrigatorio, uma vez que as maos sao
uma possivel fonte de contaminacdo dos alimentos. Dado isso, todos os manipuladores

procedem a lavagem das méos de forma frequente e correta ao entrar na zona de producao,
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num lavatdrio de comando ndo manual, com disponibilidade de um sabonete bactericida e
toalhas de papel descartaveis. No caso dos manipuladores com feridas, utilizam luvas

descartaveis em todas as tarefas que impliguem o manuseamento do alimento.

Todos os colaboradores sdo submetidos a exames médicos de admissdo, periddicos
e ocasionais por parte de uma empresa externa. Os exames periodicos sdo realizados com
uma frequéncia anual para os colaboradores com idade superior a 50 anos, e uma
periodicidade de dois em dois anos para os restantes colaboradores. Em resultado destas
avaliacdes, sdo elaboradas fichas de aptidao, que asseguram que os colaboradores cumprem
os padrdes de salde exigidos para trabalhar e manipular produtos alimentares.

Em situacdes de doenca, os colaboradores sdo afastados do local de producdo, a fim
de ter um encaminhamento adequado e evitar contaminagdes. O kit de primeiros socorros
contém todo o material necessario e localiza-se na zona de corredor que da acesso a varias

salas de producéo.

5.2. Formacgéao

A Joaninha Dois proporciona ac¢@es de formacao aos seus colaboradores de acordo
com o plano de formacgdo anual, tendo como objetivo o correto desempenho dos
colaboradores em todas as tarefas na unidade fabril. O plano de formacdo €é elaborado
anualmente, revisto e atualizado quando necessario e inclui todas as formag6es programadas

(35 horas/anuais).

O plano anual de formacgdo do ano 2020 teve como temaéticas: as boas praticas,
rastreabilidade, higiene e seguranca no trabalho, primeiros socorros, food defense, food
fraud, alergénios, boas praticas, boas praticas na manutencao de equipamentos, covid - 19 e

planos de higiene.
As formagdes sdo classificadas nas seguintes categorias:

 Formagao inicial de acolhimento de novos colaboradores — onde é fornecido um
manual de acolhimento, que consiste em informar as regras bésicas de higiene e seguranca
alimentar, tal como um enquadramento dos horérios de funcionamento, controlo de ponto,

refeicOes, férias, fardamento, seguranca e sigilo profissional (Anexo 3).
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 Formagao continua — consiste no cumprimento do plano de formagdo anual.

As formagdes sdo documentadas através do “Registo de Sumarios e Presencgas”, que
inclui informac@es gerais sobre a formacado como a duracéo, o tipo de acdo de formacéo, o

sumario, o formador e a lista de presencas (Anexo 4).

5.3. Higienizacao dos Equipamentos e Instalacdes

Para que os trabalhadores possam realizar as suas tarefas nas melhores condicdes, é
importante que tanto as zonas de armazenamento dos produtos, como as areas de producao,
confecdo e expedicdo, bem como todos os utensilios utilizados estejam em bom estado de
higiene, para que todos os materiais e funcionarios possam circular em todas as areas sem

correr o risco de haver contaminagdes cruzadas.

A existéncia de um programa de limpeza e das respetivas instrugdes facilitam este
processo, sendo que a empresa Joaninha Dois possui um Plano de Higienizacdo em cada
area da unidade fabril (Anexo 5). Estes planos definem a frequéncia com que deve ser feita
a higienizacdo tal como as instrucdes de manuseamento de cada produto de limpeza. Para
além do referido, os Planos de Higienizacdo definem os produtos e as dosagens que devem
ser utilizados para uma higienizacao correta das instalacdes, equipamentos e utensilios. No
plano de higienizacéo apenas estdo demonstradas as zonas utilizadas para a confecdo do péo-

de-10.

Nas areas de confecdo dos alimentos, a frequéncia de higienizacdo das paredes e
tetos, é semestral e é realizada fora do periodo de laboracdo. O chdo é higienizado
diariamente no fim da producdo. As portas, sdo higienizadas semanalmente. A maior parte
dos equipamentos e utensilios sdo higienizados apos utilizacdo (por exemplo a batedeira e
balanca). As bancadas de ponto de agua, mesas de trabalho, lava-maos, recipientes do lixo
sdo higienizados diariamente. No entanto, existem equipamentos que necessitam de limpeza
semanal (Ex: fornos) e outros que a higienizacdo é realizada trés vezes por semana (EX:

camaras de refrigeracéo).

Os produtos de limpeza sdo mantidos no armazém de produtos de higienizacao,

devidamente identificado, fisicamente separado da zona de produgéo e mantido fechado.
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A higienizacdo € controlada pelo preenchimento do registo de higienizacdo em cada
local da unidade de producdo e atraves da realizacdo de analises microbiolégicas as
superficies e equipamentos, tal como as maos e ao vestuario dos operadores. Na Joaninha
Dois estas analises estdo estipuladas no “Plano de Analises 2020 com uma periodicidade

de duas vezes por ano, efetuadas pela Controlvet Seguranca Alimentar, SA.

5.4. InstalacOes e equipamentos

A Joaninha Dois localiza-se na zona industrial de Tondela, garantindo assim 0 acesso
aos recursos necessarios a sua atividade e o afastamento de fontes de contaminacédo. Trata-
se de uma unidade de producéo constituida por areas devidamente separadas e identificadas,

que restringem cada etapa do processo produtivo a uma zona especifica da fabrica.

O layout da empresa contém a marcacdo dos circuitos de pessoal, géneros
alimenticios (matérias-primas e produto final), material de embalagem, tal como dos
circuitos de remocao de residuos. A instalagdo é constituida por um Unico piso, facilitando
0 movimento das pessoas e a disposicdo dos equipamentos e materiais. As areas que
constituem a unidade industrial estdo separadas de modo a assegurar o processo da marcha
em frente, desde a rececdo da matéria-prima até ao produto acabado procurando evitar a

contaminacéo cruzada.

As matérias-primas sdo recebidas nos devidos locais de armazenamento e a sua
circulacdo evita a0 maximo a sua contaminacdo. As diferentes areas de unidade industrial

sdo ainda caracterizadas pela sua estrutura fisica, sistema de seguranca e infraestrutura.

O edificio permite o acesso a luz natural. As entradas possuem ventilagdo natural,
com ar limpo, semfumos ou outros poluentes. As paredes e 0s tetos sao lisos e resistentes,
estdo revestidas de material impermeavel, de cor clara, e de facil limpeza. Os pavimentos
sdo constituidos de materiais de cor clara, resistentes ao choque, imputresciveis,
impermeéaveis e antiderrapantes. Estes sdo lisos e com uma pequena inclinagdo, em direcéo

aos canais de escoamentos, facilitando a saida das aguas de limpeza.

No local de elaboracdo do produto existe 0 nimero minimo de janelas, fechadas e
limpas, para além de estarem sempre protegidas com redes mosquiteiras, de forma a arejar o

local sem que ocorra a entrada de insetos ou roedores. As portas sdo de material ndo
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absorventes, resistentes e imputresciveis e de facil limpeza. garantindo a existéncia da

circulacdo das pessoas e das mercadorias.

Todas as instalacdes estdo ventiladas de forma a evitar a acumulacdo de humidade e
de calores excessivos. O sistema de ventilagdo é de facil acesso facilitando a limpeza,
desinfecdo ou substituicdo. Os locais de depoésito do lixo estdo bem identificados e com

sistema de fecho, distantes da fabrica, assim como em bom estado de higiene.

Os equipamentos industriais existentes na Joaninha Dois sdo de material proprio para
0 contacto com os alimentos, e sdo concebidos de modo a facilitar as operacGes de

higienizacdo e manutencao.

Na empresa, o Controlo da Qualidade é responsavel pelo preenchimento da Lista
verificacdo mensal, onde sdo analisadas as condicdes da integridade dos vidros e materiais

quebradicos.

Para além da verificacdo da integridade dos materiais referidos, é também analisada

o0 estado de higiene dos equipamentos e utensilios afetos a cada linha de producao.

5.5. Controlo de Fornecedores, Matéria-prima e Embalagem

A selecdo de fornecedores deve ser realizada de acordo com as especificacdes
pretendidas para o produto ou servico, para além do pre¢o, prazo de entrega e capacidade de
entrega do produto. Em alguns casos sdo também avaliados requisitos especificos como
matérias primas e mercadorias, materiais de embalagem e de limpeza, equipamentos,
servicos de manutencdo, plano de analise e relatorio das Gltimas analises efetuadas e de

servigo de controlo de pragas.

De modo a verificar se as empresas fornecedoras estdo a cumprir com 0s requisitos
exigidos, os potenciais fornecedores séo convidados a realizar o “Inquérito de Avaliacdo dos
Fornecedores” (Anexo 6), que visa averiguar a existéncia de pré-requisitos como: a
implementacdo de um Sistema de Seguranga Alimentar, certificados de conformidade e
fichas técnicas das matérias-primas, como também comprovativo de licenca de exploracdo
industrial e nimero de controlo veterinario, quando necessario. Sempre que se justifique,
poderdo ser programadas auditorias ao fornecedor, tendo em consideracdo o risco que 0s

produtos ou servicos acarretem para a qualidade e seguranca dos produtos da organizacao.
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Na empresa “A Joaninha Dois”, o controlo de fornecedores, ¢ realizado também o
preenchimento de uma tabela de avaliacdo de fornecedores, onde se verifica a capacidade de
prestacdo do servico ou produto, como o prazo de entrega e a qualidade. E sempre que a
qualidade e a seguranca dos produtos estejam em causa, poderdo ser programadas auditorias

aos fornecedores.

A aprovacdo de fornecedores é realizada utilizando uma ponderacéo de 10 % para 0s
resultados dos prazos de entrega e pelo cumprimento da encomenda, uma pontuacédo de 40
% para o0s requisitos definidos pela empresa (sistema de gestdo da qualidade e seguranca
alimentar) e uma pontuacdo de 40 % para nimero de ndo conformidades criticas para a
seguranca alimentar. Os fornecedores que apresentam uma classificacdo global superior a

70 % sdo classificados como aprovados.

5.6. Controlo de pragas

As pragas sdo impossiveis de ser eliminadas por completo. Assim, é necessario que
a empresa tome medidas de prevencdo eficazes, sendo obrigatério planos de desinfecdo
realizado por técnicos especializados para controlar e eliminar o seu crescimento (Martins
2013).

Na Joaninha Dois para além de se efetuar uma boa higienizacao das instalacées, é
realizada uma verificacdo da eficacia de insectocutores estrategicamente instalados na area
fabril, comtemplando a limpeza e a substituicdo das lampadas, e por fim, o controlo de pragas

que é efetuado por técnicos especializados da empresa da Truly Control, Lda (Anexo 7).

A empresa Truly Control, Lda, realiza trés intervengdes anuais para desratizacdo e

desbaratizacdo no interior e exterior das instalagdes.

O controlo de roedores é feito através de inspecdes periddicas as estacdes de isco
numeradas e situadas em pontos estratégicos da instalagdo devidamente identificados na
planta. A inspecéo é registada em relatorios e € comunicada ao responsavel pelo controlo da

qualidade, assim como as medidas a tomar sempre que necessario.

Para além dos relatorios de visitas, séo mantidas pela empresa as fichas técnicas e de
seguranca dos produtos utilizados, o0 mapa de localizacao de iscos e o Plano anual de controlo

de pragas.
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5.7. Controlo analitico das aguas

Em virtude de a 4gua do processo produtivo ser abastecida pela rede publica, é crucial

efetuar regularmente analises fisico-quimicas e microbioldgicas a agua.

O controlo da 4gua que chega a entrada das instalacdes da empresa “A Joaninha
Dois”, ¢ efetuado pela instituicio “Aguas do Planalto” que trimestralmente fornece os
boletins de andlises da agua, garantindo que toda a &gua é prdpria para consumo. Porém, a
partir desse ponto € da inteira responsabilidade da prépria empresa, sendo por isso realizadas
analises R1 e R2 (Anexo 8) de modo a verificar a conformidade da agua a saida das torneias
do circuito da fabrica, de acordo com o “Plano de Anélise 2020”. Estas anélises sdo efetuadas
pelo laboratdrio externo Controlvet Seguranca Alimentar, SA. Deste modo, a conformidade
dos parametros fisicos, quimicos e microbiologicos da agua sao verificados de acordo com

os limites legais estabelecidos para as industrias alimentares.

5.8. Controlo de residuos

Os residuos sdo impossiveis de se evitar, desta forma existem regras para 0 seu
manuseamento que ndo colocam em causa 0 ambiente e 0s produtos que os rodeiam, estando

estes a ser depositados em locais préprios (Martins 2013).

A Joaninha Dois promove a separacdo do lixo indiferenciado dos residuos
reciclaveis, tais como: o papel, cartdo e plastico, ao disponibilizar contentores distintos,
devidamente identificados, para a recolha destes materiais. A remocdo dos residuos €
realizada num horério diferente da producédo de modo a evitar contaminac@es cruzadas, deste
modo que os residuos sdo encaminhados para uma zona que é constituida por um
compactador de cartdo e dois contentores de lixo indiferenciado. O 6leo de fritura é recolhido
por uma empresa externa qualificada para a recolha, reciclagem e gestdo de 6leos alimentares

usados.

Através da adesdo ao Sistema Integrado de Gestdo de Residuos de Embalagens,
Sociedade Ponto Verde, a empresa garante o correto encaminhamento dos residuos de

embalagem gerados para a reciclagem, cumprindo a legislagdo em vigor.

Pag. 30



5.9. Rastreabilidade

A rastreabilidade do produto permite conhecer todo o caminho que foi desenvolvido
até ao momento atual. A Joaninha Dois dispde de um sistema de rastreabilidade que assegura
a identificacdo dos lotes das matérias-primas que entram na producdo. Deste modo, séo
identificados os produtos, os respetivos fornecedores, tal como a data de rececdo, o lote, a

quantidade e a data de validade.

No ato da rececao das matérias-primas e dos produtos de embalagem, o colaborador
realiza uma inspecdo visual, verificando as condi¢cGes de higiene de transporte de
mercadoria, temperatura, conformidade dos rétulos e embalagens, data de validade ou
durabilidade minima, mas também os certificados de conformidade e boletins de anélise,
quando fornecidos. Em caso de desvio, é comunicado ao responsavel da qualidade que
averiguara a situacao e tratard da conformidade. Depois de analisados todos os parametros
anteriores, 0 armazenamento € feito de modo a permitir a aplicacdo da regra de rotacdo de
stock FEFO ou FIFO.

Em relacdo ao controlo de producdo, o responsavel efetua o registo na folha de
controlo de producdo do produto (Anexo 9), permitindo assim controlar todos os produtos,
lotes, fornecedores e quantidade utilizadas em cada produgéo.

O produto final € identificado com um lote interno através de um esquema
especificamente desenvolvido pela empresa. O nimero de lote é constituido por 6 digitos,
com a seguinte sequéncia: XXYYZZ. Em que XX representa a semana, Y'Y representa o dia
de producdo e ZZ representa os ultimos dois digitos do ano de producdo. Este nimero €
impresso nas etiquetas de identificacdo das caixas de cartdo (embalagens secundarias) e nos
rotulos dos produtos, pelo que acompanha o produto durante todo o seu percurso, até ao

cliente.

O controlo de embalamento (Anexo 10), é efetuado a partir de um registo, sendo
imprescindivel a colocagdo da data de embalamento e de producédo; do nome do colaborador
responsavel; da referéncia do cliente de destino, do nimero de unidades por caixa assim
como o lote de embalamento. Para além de efetuar o registo de todo o material utilizado e
0s respetivos lotes, € também mencionada a quantidade utilizada e os seus fornecedores. Em
cada registo de embalamento, o colaborador coloca a etiqueta do produto final no verso de

forma a haver registo e verificacdo da mesma.
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O controlo de expedigdo (Anexo 11) € também um procedimento que faz parte da
rastreabilidade. No momento de expedicdo do produto, é registada a data de expedicao; o
nome do colaborador responsavel, do cliente de destino e do transportador; a identificacao
do veiculo e da temperatura, assim como o estado de higiene final do produto. E ainda,
referida a identificacdo do produto expedido, o lote do mesmo, bem como o nimero guia de

remessa e a quantidade expedida.

5.10. Manutencao de equipamentos

O plano de manutencdo dos equipamentos tem como objetivo garantir a sua
operacionalidade que pode ser de carater preventivo, onde é executado e responsabilizado
por uma empresa externa devendo todas as revisdes efetuadas serem registadas nos
comprovativos do servico, para que estes sejam arquivados, tendo assim os dados de todas as
acoes. Este plano visa melhorar o funcionamento de um equipamento ou evitar a sua avaria.
Por outro lado, a manutencdo de caracter corretivo corresponde a intervencdes planeadas de

reposicdo de equipamentos ou intervenc@es ndo planeadas de reparacdo de uma avaria.

O plano de manutencdo deve ser definido de forma a garantir que todos os
equipamentos sejam mantidos em boas condicGes de trabalho, dando indicacdo de quais 0s
que necessitam de manutencdo periddica, quais 0s procedimentos a tomar e ainda a

frequéncia da manutencéo e a pessoa ou entidade responsavel.

A Joaninha Dois possui um registo de manutencdo (Anexo 12) para todos 0s
equipamentos da unidade fabril, onde é descriminado os dados do equipamento, nimero de
identificacdo do equipamento, as caracteristicas técnicas, a localizagdo, frequéncia de
calibracdo/verificacdo; entidade responsavel pela verificacdo/calibracdo; data da ultima

verificacdo ou calibracéo e a resolucdo dos equipamentos.
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5.11. Food Defense

Existem vérias defini¢des para o conceito de defesa alimentar (food defense). De
acordo com o Food and Drug Administration (FDA), United States Departmant of
Agriculture (USDA) e o Department of Homeland Security (DHS) o conceito de defesa
alimentar abrange “as atividades relacionadas com a prote¢do do abastecimento de alimentos
do pais de atos deliberados ou intencionais de contaminagéo ou adulteragdo.” Este conceito
engloba outros termos semelhantes, ou seja, bioterrorismo, luta contra o terrorismo (CT), etc
(Carvalho 2019).

Na Joaninha Dois estdo implementadas estratégias gerais de prevencdo de
contaminacdes, identificando as medidas preventivas e as acdes em caso de incidéncia
definidas no “Plano de Food Defense” mantendo assim um ambiente de trabalho seguro e o

fornecimento de produtos seguros aos seus clientes.

O plano é composto por equipa que consiste em elaborar, implementar e verificar o
“Plano de Food Defense” uma vez por ano, ou sempre que se justifique, de forma a se manter

atual.

A lista de Verificacdo do “Plano de Food Defense” ¢ realizada trimestral de forma a
verificar o cumprimento das medidas descritas. As principais medidas de prevencéao

verificadas na empresa séo:

e Seguranca externa;

e Seguranca interna;

e Sistema informatico;

e Seguranca na logistica e processamento;

e Seguranga no armazenamento;

e Materiais perigosos;

e Rececdo e expedicéo;

e Devolucéo de produtos;

e Seguranca de gelo, aguas e auxiliares tecnologicos;

e Seguranca pessoal.
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5.12. Food Fraude

Fraude alimentar ¢ definida como uma “substitui¢do, adigdo, falsificacdo e
adulteracdo, deliberadas, de alimentos em si, seus componentes ou no embalamento bem
como afirmacdes falsas ou enganosas feitas sobre determinado produto com o fim de ganhos

econdmicos” (Oliveira 2016).

Desta forma, o principal objetivo é criar sistemas de prevencdo de ocorréncia de atos
fraudulentos em géneros alimenticios, especialmente atos que causem danos a satde publica,

contribuindo assim com a reducgéo deste tipo de incidentes (Carvalho 2019).

Na Joaninha Dois esta implementado um programa de Food Fraude, no qual é
constituida uma equipa com formagdo multidisciplinar, composta por varias areas de

producdo, e responsavel pela avaliacéo de risco e tomada de decisdo.

A equipa é constituida pelos elementos dos sectores de administracdo, qualidade e
seguranca alimentar, producdo e contabilidade, sendo capaz de rever as suas decisées ao

longo do tempo.

Todos os colaboradores recebem formacéo, onde sao transmitidos conhecimentos de

processos reais, altamente confiaveis, discretos e conscientes das implicacdes do estudo.
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6. APLICACAO DO SISTEMA HACCP NA
JOANINHA DOIS

A Joaninha Dois garante o fabrico de alimentos seguros a partir da implementacéo

adequada de um sistema de seguranca alimentar, devidamente documentado e monitorizado.

A implementacdo do HACCP a um produto ¢é baseada nos sete principios, referidos
na subse¢do 3.1.2. Principios do Sistema HACCP, permitindo assim uma maior visdo de

todos os procedimentos a serem tomados para a realizacdo deste plano.

O presente plano de HACCP aplica-se para um bolo em especifico, o pdo de 16, nas
instalagbes da Joaninha Dois. Deste modo, este trabalho tem como objetivo a verificacdo
dos procedimentos e o sistema documental, identificando todas as etapas do processo, desde

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

6.1. Equipa HACCP

A selecdo da equipa de HACCP foi feita com base na multidisciplinaridade de
conhecimentos referentes aos processos produtivos, a seguranca alimentar, defesa alimentar

e food fraud.

Deste modo, os elementos desta equipa pertencem aos departamentos de
administracdo, compras e vendas, qualidade e seguranca alimentar, producdo, manutencao e

de contabilidade, nomeadamente:

e Geréncia;

e Diretor de producéo;

e Responsavel pelas compras e vendas;

e Responsavel pela Qualidade e Seguranga Alimentar;
e Responsavel de Produgéo;

e Responsavel pela contabilidade

A equipa de HACCP tem formac&o necesséria para o desempenho das suas fungoes,

tendo as seguintes responsabilidades:
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e Realizacdo do estudo HACCP e elaboracdo e manutengdo do Plano HACCP;
e Supervisdo geral do bom funcionamento do sistema;

e Verificacdo do sistema em todos 0s seus aspetos;

e Manutencdo da documentacéo gerada pelo sistema;

e Elaboracdo de informag&o periodica para a geréncia;

e Motivacéo e sensibilizacdo de todo o pessoal;

e Assegurar a verificagdo do Plano HACCP;

e Comunicar e formar os colaboradores no ambito do HACCP;

e Rever as atividades HACCP face a mudancas de acordo com a planificacédo

da verificacéo.

As funcdes e responsabilidades de cada colaborador encontram-se estabelecidas no
manual de funcdes, facilitando a realizagdo das tarefas de cada um, de modo a possibilitar

um melhor entendimento das mesmas e promover um espirito de equipa.

6.2. Descricéo do produto

O pdo-de-16 é um produto fabricado na empresa Joaninha Dois, podendo ser
comercializado para venda direta ou para expedicdo. O cliente pode adquirir este produto,
nas grandes superficies comerciais, como também nas restantes pastelarias do proprietéario.
Este produto é considerado um dos produtos com maior venda, pelo que, semanalmente, sdo

expedidas varias paletes para varios clientes.

As fichas técnicas de todos os produtos fabricados transmitem todas as informacdes
essenciais sobre o produto em questdo. Neste caso, a ficha técnica do pao-de-16 elaborada
pela equipa é apresentada na Figura 2 (A, B e C). Este documento apresenta a descricdo geral
do produto (incluindo os ingredientes, lote, validade, condicdes de utilizacdo e identificacdo
do produtor), a rotulagem nutricional do produto, as carateristicas fisicas, organoléticas e
microbiologicas do produto, as condi¢des de embalagem e acondicionamento, tal como o0s

parametros logisticos.

O péo-de-16 pode ser consumido pela populagdo em geral, sendo apenas restrito a
pessoas que tenham alguma reacéo alérgica a algum(ns) ingredientes da sua constitui¢éo ou

gue possuem algum problema de saude.
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FICHA TECNICA

FT.03/Rev.02/04.02.2020

DESCRICAO DO PRODUTO

PdodeLd

Peso: 600g

Cor: Carateristica do produto
Aspeto:  Carateristico do praduto.
Aroma:  Carateristico do produto
Sabor: Carateristico do produto

INGREDIENTES
Ovos, acucar, farinha de trigo, emulsionantes: mono e diglicerideos de dcidos gordos, ésteres licticos de mono e diglicerideod
de cidos gordos, ésteres de propilenoglicol de écidos gordos, amido de milho, soro de leite, levedantes: carbonato de sédiof
difosfato dissédico, sal, estabilizador: goma xantana, corante: carotenos, dgua e conservantes: sorbato de potassio e acid
sorbico.

INFORMAGAO SOBRE ALERGENIOS

(x— contém; ?- pode conter)

Cereais com gliten e produtos a base de cereais que contém trigo X
Crustaceos e produtos 3 base de crusticeos -
Ovo e produtos a base de ovo X

Peixes e produtos 3 base de peixes 2
Amendoins e produtos 3 base de amendoins

Soja e produtos A base de soja

Leite e produtos 4 base de leite (incluindo lactose)

Frutos de casca rija e produtos 3 base de frutos de casca rija

Aipo e produtos & base de aipo

Mostarda e produtos a base de mostarda

Sementes de sésamo e produtos 3 base de sementes de sésamo

Diéxido de Enxofre e Sulfitos em concentragdes superiores a 10mg/kg ou 10mg/|
Tremogo e produtos a base de tremogo -
Moluscos e proutos & base de moluscos -

bowx v

v

B

Mod.023/00
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A - Informagao sobre a descri¢éo do produto, lista de ingredientes
utilizados na confegédo e sobre os alergénios identificados no péo de 16.

FT.03/Rev.02/04.02.2020

FICHA TECNICA

AVALIACAO RICIONAL

Parametros Valor por 100g de produto
1308 k)
VALOR ENERGETICO/ENERGIA S
LriDOS 498
dos quais saturadas 1,798
HIDRATOS CARBONO 568
dos quals agucares 3068
FIBRA 08g
PROTEINAS 97g
SAL 099g
ESPECIFICACOES MICROBIOLOGICAS
Microrganismo Valor Limite
Contagem de microrganismos a 30 °C <1x10% ufc/g
Contagem de Bolores e Leveduras <1x10’ ufc/g
Contagem de E. Coli <1x10* ufc/g
Contagem de Staphylococcus Coagulase positiva <1x10° ufc/g
Pesquisa de Salmonella spp. Ausente em 258

Pesquisa de Listeria Monocytogenes Ausente em 25g

EMBALAMENTO

Embalagem Priméria Embalagem Secundéria
Material: Blister de Polietileno Caixa de Cartdo Canclado
Capacidade: 1 unidade 6 unidades

REGULAMENTOS/LEGISLACAO APLICAVEL

Decreto-Lein.2 26/2016, de 9 de junho

REGULAMENTO (UE) N.2 1169/2011 DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 25 de Outubro de 2011

Decreto-Lei n.® 41/2009 de 11 de Fevereiro

REGULAMENTO (CE) N.° 2073/2005 DA COMISSAO de 15 de Novembro de 2005 com as alteragbes introduzidas pelo
REGULAMENTO (CE) N.2 1441/2007 DA COMISSAO de 5 de Dezembro de 2007

REGULAMENTO (CE) N.2 1881/2006 DA COMISSAO de 19 de Dezembro de 2006 com as alteragdes introduzidas pelo
REGULAMENTO (UE) N.2 594/2012 DA COMISSAO de 5 de julho de 2012

REGULAMENTO (UE) N.2 10/2011 DA COMISSAO de 14 de Janeiro de 2011 alterado pelo REGULAMENTO (UE) N.2 202/2014
DA COMISSAO de 3 de margo de 2014

Decreto-Lei n.2 62/2008 de 31 de Margo alterado pelo Decreto-Lei n.2 29/2009 de 2 de Fevereiro

REGULAMENTO (CE) N.2 1935/2004 DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO, de 27 de Outubro de 2004 alterado pelo
REGULAMENTO (CE) N.? 596/2009 DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 18 de Junho de 2009

CONDICOES DE TRANSPORTE

A JOANINHA DOIS

Mod.023/00

B - Informag&o sobre a avaliagéo nutricional, especificagdes
microbiolégicas, embalamento e regulamentos/ legislacdes aplicaveis no
péo de 6.

FT.03/Rev.02/04.02.2020

FICHA TECNICA

Produto transportado em temperatura ambiente.

Lol seco e fresco.

CONDICOES DE UTILIZACAO

Pronto a consumir.

CONSUMIDOR ALVO

Publico em geral exceto intolerantes 30s alergénios:
Cerea i de cereais gt igo;

Ovo e produtes 2 base de ovo;

Leite e produtos 3 base de leite (incluindo lactose);

Frutos de casca rija e produtos 3 base de frutos de casca rija;
de sés be de

Soja @ produtos & base de soja;
Mostarda e produtos 3 base de mostarda;
Diéxido de Enxofre e Sufitos em concentracBes superiores a 10me/kg ou 10mg/L.

ELABORADA POR: APROVADA PO
A JOANINHA DOIS

A JOANINHA DOIS - Pastelarias, Padarias & Exploragio de Bares, Lda
03 987 255 232817305 32817315 joaninl

Mod.023/00

Zona industrial Adiga, Lt 2 3460-070 TONDELA
www. ha.
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C - Informagao sobre as condi¢des de transporte, de conservacéo e de
utilizagéo do péo de 16.

Figura 2 - Ficha técnica do produto pao-de-16.
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6.3. Fluxograma Do Pao-De-L6

A Joaninha Dois tem o fluxograma dividido por grupos de produtos, ou seja, 0S
produtos estdo agrupados pelos processos comuns de fabrico (Anexo 13). Na Figura 3 esta
representado um fluxograma, em que representa o processo geral do fabrico do pao-de-19,

desde a rececdo das matérias-primas até a expedicéo do produto final.

Durante o tempo de estagio efetuou-se o acompanhamento diario da linha de
producdo de pastelaria, acompanhando mais em detalhe a producéo de péo-de-16, de modo

a validar todos os pressupostos.

N Rececdo de
Recegdo de - 5
. Matéria - Prima
Material de Embalagem ]

! v ¥

. < Armazenamento a
Armazenamento Armazenamento a . i
) Temperatura de Refrigeracao
Temperatura Ambiente

(0-5°C)

v

Pesagem

v

Mistura de Ingredientes

¥

Amassagem

!

Pesagem

Y

Cozedura |

Arrefecimento a
Temperatura Ambiente

A\

> Embalamento
3 v
Residuos Expedigdo a
Temperatura Ambiente

Figura 3 - Fluxograma de fabrico do p&o-de-lo6.
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6.4. Descricéo das etapas

e Rececao da Matéria-Prima

A rececdo é a etapa onde entram em armazeém todas matérias-primas, no caso do péo
de 16, a nivel de produtos alimentares (farinha T65, Farinha composta, ovo pasteurizado,
acucar, acido sorbico, sorbato de potassio e desmoldante) como material de embalagem
(covete e caixa de cartdo). Nesta etapa, deve ser dada prioridade a entrada do ovo liquido

pasteurizado, uma vez que é transportado em temperaturas de refrigeracéo.

O responsavel pela rececdo faz o controlo e armazenamento de todas as matérias-
primas, tendo em consideracdo que, qualquer produto recebido em embalagens degradadas,
fora das temperaturas recomendadas ou com prazo de validade expirado, é imediatamente
rejeitado e registado. Para além disso, verifica o carro que transportou a mercadoria, se este
estava isento de mau cheiro, pragas ou outros produtos que possam contaminar o material

respeitante a empresa Joaninha Dois.

e Armazenamento a Temperatura Ambiente

Todo o material de embalagem e matérias-primas que nao necessitem de ser
armazenadas a temperaturas de refrigeracdo, como é o caso do acucar, das farinhas, &cido
sorbico, sorbato de potassio e desmoldante, sdo armazenados a temperatura ambiente, no

armazém das matérias-primas.

Os produtos devem ser armazenados consoante a sua “familia” e para que 0s
primeiros a entrar sejam os primeiros a sair (FIFO - First in, first out),devendo sempre ser
respeitadas todas as boas praticas de manipulagdo, para que os produtos continuem em

conformidade até serem utilizados.

e Armazenamento em Refrigeracéo

O ovo pasteurizado é a Unica matéria-prima utilizada no pao-de-16 que necessita de
ser armazenada na camara de refrigeracdo a temperaturas compreendidas entre 0s 0 e 0s 5
°C. Deste modo, aquando da sua rececao necessitam de serem armazenados 0 mais rapido

possivel na refrigeracdo, devendo ser também seguido a metodologia FIFO.

Sempre que for detetado algum produto queimado pelo frio ou com outro tipo de

alteracdo, deve ser isolado dos restantes e identificado para observacdo. Assim, como
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eventuais irregularidades verificadas ao normal funcionamento das camaras de refrigeracéo,

devem ser de imediato informadas ao responsavel.

e Pesagem

Nesta etapa, realiza-se a pesagem manual do ovo pasteurizado, farinha T65, farinha
composta, &cido sorbico e sorbato de potassio, que serdo utilizados no processo com base no
receituario. Para o efeito, os colaboradores afetos as estas fungdes vado buscar o produto ao

armazem e ja na sala de preparacdo de massa procedem a pesagem utilizando a balanca.

Nesta etapa deve-se ter especial aten¢cdo no manuseamento dos produtos e verificagdo
visual para detetar eventuais alteragdes.

Todas as matérias-primas necessarias na producdo do pdo-de-16 sdo pesadas de
acordo com a quantidade necesséria. Esta operacdo é efetuada na sala de preparacdo de
massas, devendo ser seguidas as regras de boas praticas de higiene.

e Mistura de Ingredientes

Na etapa de mistura de ingredientes, os ingredientes pesados anteriormente sdo

combinados de forma a chegar ao produto desejado.

Nesta etapa tem-se especial atencdo no manuseamento e verificacdo dos ingredientes,
de modo a detetar qualquer alteracdo ou queda de algum objeto estranho. Para além disso,
as regras de boas praticas estdo sempre em cumprimento e os utensilios e equipamentos

utilizados encontram-se em perfeito estado de higiene.

e Amassagem

A operacdo de amassagem ¢é realizada também na sala de preparacdo de massas em
que a mistura concebida anteriormente é batida numa batedeira, em ciclo automatico, a uma
velocidade rapida durante dez minutos e trinta segundos, de maneira a obter uma boa

incorporacgdo dos ingredientes e textura.

e Pesagem

Nesta segunda pesagem, as formas cilindricas que vao receber a massa de pao-de-I19,
sdo untadas manualmente com o desmoldante. O doseamento da massa é feito de forma

manual, a partir da utilizagdo de uma doseadora volumeétrica.
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Antes da cozedura, as formas que contém massa sao pesadas numa balanga, de modo
a confirmar a quantidade pretendida e garantir que o peso do produto na unidade de venda

estara dentro dos limites pré-estabelecidos na ficha técnica.

e Cozedura

A operacdo de cozedura consiste na preparacdo de alimentos mediante a utilizacdo

de calor, com o intuito de viabilizar a ingestdo e aumentar a seguranca do produto.

Nesta etapa garantimos que a confecdo dos produtos cumpre o bindmio
tempo/temperatura, ou seja, a cozedura do pédo de 10 é realizada num forno rotativo, a 190
°C durante 38 minutos. Este processo requer especiais cuidados, sendo necessario 0 uso de

luvas, panos e méascara para protecao do calor e prevencdo de queimaduras.

e Arrefecimento

Ap0s a cozedura, o produto arrefece a temperatura ambiente durante um curto espaco
de tempo, de forma a que o produto ndo seja embalado a quente.

e Embalamento

Na fase de embalamento, o produto é resguardado no material de embalagem

apropriado e em perfeito estado de higiene para cada situacao.

Nesta fase sdo utilizadas covetes de plastico, caixas de cartéo e fita adesiva. Depois
do produto embalado sdo colocadas as etiquetas nas covetes e nas caixas de cartdo. Os
materiais de embalagem que se encontram em contacto com o produto devem possuir

certificados de compatibilidade alimentar.
e Expedicéo

Nesta fase, o produto ja devidamente acondicionado € levado para o carro de

transporte. O péo de 16 deve ser expedido segundo as regras, a temperatura ambiente.

Durante a expedicao, é realizado o controlo das temperaturas de expedigéo e avaliado
as condicdes de higiene do carro, verificando assim, se o veiculo de transporte esta isento de
mau cheiro, pragas ou outros produtos que possam contaminar o material respeitante a
empresa Joaninha Dois. Para alem disso, o responsavel pela expedicdo deve fazer a
confirmacgéo do produto e da quantidade respetiva a ser comercializada, com a fatura emitida

pela empresa, ou guia de transporte e colocar as folhas de identificacdo de palete.
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6.5. ldentificacdo de Perigos e A¢Oes Preventivas

A avaliacdo do risco € crucial, uma vez que permite um controlo adequado dos
perigos, evidenciando-0s em cada etapa da producédo e as respetivas medidas de controlo
geridos pelo Programa de Pré-Requisitos Operacionais e pelo Plano de Controlo de Pontos
Criticos. O risco deve ser eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis para produzir um produto

seguro.

De tal forma que, na Joaninha Dois a avaliagdo dos riscos é obtida pelo grau de
significancia dos perigos, isto é, da andlise da probabilidade de ocorréncia de um

determinado perigo e da severidade dos seus efeitos sobre a satde.

Assim, na empresa a probabilidade de ocorréncia e de severidade dos perigos é

classificada nos seguintes trés niveis:

Classificacdo da Probabilidade:

Baixa (1): N&o existe ocorréncia no histérico da empresa / Muito pouco provavel (1 ocorréncia
por ano);
Média (2): Ocorre com alguma frequéncia (2 a 5 ocorréncias por ano);

Elevada (3): Ocorre frequentemente (> 5 ocorréncias por ano).

Classificacdo da Severidade:

Baixa (1): Perigo que pode provocar doencas moderadas ou leves;
Meédia (2): Perigo que provoca doengas severas ou cronicas;
Elevada (3): Perigo que pode provocar risco de vida.

Na Tabela 3, ilustra-se a matriz de andlise do risco, resultante do produto destas duas

variaveis.

Tabela 3 - Matriz de avaliagéo do risco.

Severidade (S)
Baixa (1) Média (2) Elevada (3)

q', -
© __ | Baixa(l) 2 3

e
L ©
88
2@ | Média(2) 2 4
S5
58
a Elevada (3) 3
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Na Tabela 4 é apresentada a classificagdo do nivel de severidade para cada tipo de

perigo.

Para cada etapa do fluxograma, a equipa de seguranca alimentar da Joaninha Dois
procede a identificacdo dos perigos bioldgicos, quimicos e fisicos presentes nos géneros

alimenticios que provoguem um efeito nocivo para a saude.

Tabela 4 - Classificacéo do nivel de severidade de perigos. (Batista e Venancio 2003)

Severidade  Perigo Exemplos

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

3 Contaminacdo direta de alimentos por substancias quimicas proibidas
ou determinados metais, como mercurio, ou aditivos quimicos que
podem causar uma intoxicagao grave em nimero elevado ou que
podem causar danos a grupos de consumidores mais sensiveis.

Quimico

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

consumidor.

Fisico

Outras estiroes de Escherichia coli enteropatogénicas, Salmonella spp.,
Shigella spp., Streptococcus 3-hemolitico, Vibrio parahaemolyticus, Listeria
monocytogenes, Streptococcus pyogenes, rotavirus, virus (tipo) Norwalk,
Entamoeba histolytica, Diphyllobothrium latum , Cryptosporidium parvum

2 Bioldgico

Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A, Campylobacter jejuni,
Bioldgico| VYersinia enterocolitica, toxina do Staphylococcus aureus, a maioria dos
parasitas.

Substéncias quimicas (aditivos, medicamentos veterinarios e
Quimico alergénios) em alimentos que podem causar reaces moderadas,
como sonoléncia ou alergias transitorias.
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Ap0s o estudo realizado a todas etapas de produgdo do pao-de-16, os perigos foram

identificados e analisados e foram estabelecidas as acGes preventivas (Tabela 5 a Tabela 14).

Etapa

Rececao de Materia-Prima e de Material de Embalamento

Tabela 5 - Identificacdo e analise de perigos e a¢les preventivas na etapa de rece¢do de matérias primas.

Identificacdo do Perigo

Fragmento de vidro

Situacdes Possiveis

Prética de fabrico e de

Analise do

P

Perigo

S

R

Acoes
Preventivas

e metal higiene inadequadas do 1 4 4
fornecedor; Embalagens | N
Fragnﬂef“o de desprotegidas ou 1 3 3 “599‘?6‘0 a
- plastico danificadas; Deficientes rececao; Boas
Fisico D . préticas;
condic@es de rececao; A,
L Verificagdo das
CondicGes de embalagens
Insectos / Pragas | armazenamento e transporte | 1 1 1 '
inapropriadas; Controlo de
pragas ineficaz
Bactérias mesofilas 113 |3 Inspecdo a
] ] N&o cumprimento das Boas recegdo;
Microrganismos da | praticas de higiene; Falta de Boas — Préticas;
familia higienizacdo dos veiculosde | 1 | 4 | 4 | Verificacdo da
Enterobacteriaceae | transporte; Contaminacéo informacéo de
— —| cruzada por microrganismos presenca de
Escherichia coli ja existentes no veiculo de 1 4 4 produtos com
Salmonella, transporte; Interrupgéo da alergénios; dos
o respectivas toxinas e cadeia de frio duranfe 0 1 3 3 certlflc_ados
Biolodgico metabolitos transporte ou na rececao (no conforrr_ndade /
caso do ovo pasteurizado); Boletins de
Bacillus cereus Embalamento deficiente do | 1 2 2 andlises;
produto; Produtos com Verificagdo das
validades expiradas, temperaturas;
Produtos com caracteristicas Rejeicdo dos
Bolores e leveduras diferentes das 1 4 4 | produtos fora de
especifica¢fes; Rotulagem validade/
Incompleta. Rotulagem
incompleta.
Dioxinas e
Policlorobifenilos 1 3 3
(PCB)
Substéncias
farmacologicamente 1 2 2 .
ativas Boafs _Pratlcas -
Residuos de Préatica de fabrico 1 3 3 ?ﬁg::ﬁ:ggg 33
pasticida inadequadas do fornecedor; ¢
. S presenca de
Residuos de Incumprimento dos limites rodutos
. Azoxistrobina maximos de residuos (LMR) 1 3 3 prod
Quimico : - alergénicos nas
- pelo produtor; Exposicédo a . o
_F_€e5|duos de condicBes de humidade flchas_t(_ecnlcas /
Dltlocarbgmatos, excessiva durante tempos 1 3 3 certlflc_ados
Fluroxipir e prolongados conforn_udade /
Tetraconazol Boletins de
Micotoxinas 1 4 4 analises
Metais Pesados 1 3 3
Aldeidos 1 3 3
Melamina 1 3 3

Legenda: P - Probabilidade; S - Severidade; R - Risco
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Tabela 6 - Identificacdo e anélise de perigos e agdes preventivas na etapa de armazenamento & temperatura
ambiente e material de embalagem.

Analise do
- Perigo | AcBes Preventivas

Etapa Identificagéo do Perigo Situacgdes Possiveis

P S R|

Fragmento de Prética de armazenamento Inspecdo visual;
madeira e de higiene inadequadas; Cumprimento de
Fragmento de Embalagens desprotegidas boas praticas de
metal ou danificadas; Sistema de armazenamento e
protecdo das embalagens infraestruturas;
Fragmento de - A
Fisico lastico abertas inadequado; Verificacdo
P Existéncia de fragmentos periddica de
de infraestruturas, material
g equipamentos; CondicGes quebradico;
=2 Insectos / Pragas de armazenamento Cumprimento do
g inapropriadas; Controlo de plano de controlo
c pragas ineficaz. de pragas.
lﬁ Bactérias mesdfilas Ar,mazenamer)to por Cumprimento de
= — ) periodos superiores ao boas praticas de
) g Escherichia coli praz(-) (.je validade; armazenamento e
S % | I Acondicionamento em infraestruturas:
Es salmonellaspp | congicaes de temperatura e " '
< A . . Gestdo de stock;
S ol . humidade inadequadas; :
N @ | Bioldgico o ) Cumprimento dos
c £ Higienizacdo inadequada; lanos de
£.2 Incumprimento do panos de
< g Bolores e leveduras FIFO/FEFO; Més hlglemzagao.
© - ;- Cumprimento do
pat caracteristicas fisicas dos
o ) plano de controlo
3 produtos; Presenca de
= de pragas.
o pragas.
[<5] '~
g- Formacéo aos
3 colaboradores;
«© Boas Préticas de
higienizacéo;
Residuos de Incorreto enxaguamento; Cumprimento dos
Quimico s Incumprimento do plano de planos de
produtos de higiene higienizacs S
igienizacdo. higienizacdo;
Adequado
enxaguamento de
superficies e
materiais.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 7 - Identificacéo e analise de perigos e a¢les preventivas na etapa de armazenamento & temperatura de

refrigeracéo.

Etapa Identificagéo do Perigo

Situacgdes Possiveis

Perigo

Acdes
Preventivas

Presenca de corpos | Inspecéo visual;
estranhos Préatica de armazenamento Cumprimento de
Fragmento de e de higiene inadequadas; boas praticas de
r?wa deira Embalagens desprotegidas armazenamento e
ou danificadas; Sistema de infraestruturas;
Fragmento de protecdo das embalagens Verificacdo
Fisico metal abertas inadequado; periddica de
Fragrpepto de Controlo de pragas material
plastico ineficaz; Incumprimento do quebradico;
armazenamento Cumprimento do
recomendado por parte das plano de controlo
%) Insectos / Pragas instalagcdes ou de pragas;
Ep equipamentos inadequados. Formac&o aos
=2 colaboradores.
Py -
ih Salmonella spp |ncump_r|r11ento de Cumprimento do
& condicGes de | litico:
s sri 5fil armazenamento plano analitico;
28 Bactérias mesdfilas . Monitorizagio da
@ T recomendadas; camara de
% "a:a Escherichia coli Higienizacdo ineficaz da refrigeracio;
S o camara de refrigeracao; cum rimer?to (,jas
N 2 Bolores e leveduras Incumprimento do prime
eS| FIFO/FEFO; Mas boas praticas de
< 2 [Bioldgico - ;. armazenamento e
< w caracteristicas fisicas dos . .
s produtos; Tempo de infraestruturas;
o X Controlo analitico
£ isteri armazenamento das temperaturas
2 Listeria prolongado; Temperatura das car:naraS'
«© Monocytogenes de refrigeracéo X '
P . Cumprimento dos
insuficiente; Interrupgéo da lanos de
cadeia de frio; Avaria da h'p' R
o . ~ igienizacéo.
camara de refrigeracéo.
Formac&o aos
colaboradores;
. Cumprimento dos
Incorreto enxaguamento; lanos de
Quimico Residuos de Incumprimento do plano de hipieniza .
produtos de higiene | higienizagdo da cAmara dos g 6ao;
o Adequado
produtos de higiene.
enxaguamento de
superficies e
materiais.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 8 - Identificacdo e analise de perigos e a¢les preventivas na etapa de pesagem 1.

Etapa Identificacdo do Perigo

Situacdes Possiveis

Ac0es Preventivas

Inspecdo visual;
Fragmento de Verificagio mensal
metal do Material
Quebradico;
Fragmento de Cumprimento do
plastico Incorreta higienizacdo de plano de controlo
equipamentos e utensilios; de pragas;
Insectos / Pragas Falta de higienizagéo de Cumprimento do
. manipuladores; plano de
Fisico - ~
Incumprimento das boas manutencdo da
praticas de fabrico; Falta de balanca;
manutenc¢do dos Cumprimento de
equipamentos. boas préticas de
Corpos estranhos manipulagdo;
Formac&o dos
colaboradores;
Cumprimento dos
planos de higiene.
- Bactérias mesfilas | |correta higienizagio de Cumprimento de
£ Escherichia coli equipamentos e utensilios; boa§ pratlc_as_ ede
o S¢ AN fabrico; Atividade
=2 Falta de higienizag&o dos e x
s S : ) de verificagdo;
& | Biologico manipuladores; Tempo de Formacio dos
o Staphylococcus exposicao de ovo a ¢ .
. colaboradores;
aureus temperatura ambiente .
Cumprimento dos
prolongado. o
planos de higiene.
Elevada Anspecao visual
concentrago de nallse perio |tcas
sorbato de potassio |  Contaminagao cruzada; aosrcezgzet:é;/:;r:)es
(E202) e do &cido Incumprimentos do P Toduto:
de sorbico (E200) | processo marcha em frente; produto,
. Cumprimento de
Incumprimento das Boas boas praticas:
Alérginios ndo Préaticas de Fabrico pelos Adep uado '
Quimico [ mencionados no colaboradores; enxa u;mento de
rétulo do produto Incumprimento das guame
. - S superficies e
instrucGes de higienizacdo; .
. materiais;
Incorreto enxaguamento; «
. Formac&o dos
Residuos dos Inadequado armazenamento laboradores:
dutos de dos produtos de higiene cofaboradores,
prﬁ_ . ' Cumprimento dos
Igiene planos de
higienizacéo.

Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 9 - Identificacéo e analise de perigos e a¢bes preventivas nas etapas de mistura de ingredientes e
amassagem.

Anélise do ‘
Etapa Identificacdo do Perigo Situacdes Possiveis Perigo Acoes Preventivas
P S R
Verificacdo do
Fragmento de Material
metal Quebradico;
Falta de manutengdo da égr\ﬂ‘?::geag?
Fisico batgd_elrg; Incorreta Cumprimento,do
hlgle_mzagao de plano de
Corpos estranhos equipamento. manutencéo da
batedeira;
= Cumprimento dos
% planos qe higiene.
a Bactérias mesofilas Incorreta higienizag&o de ngzr;)r:;?égsqe
g Escherichia coli eqmpamen.to_s e_uter]smos; Atividade de,
PN Falta de higienizag&o dos verificacio;
38 Bioldgico manipuladores; Tempo de Formacio dc;s
3 Staphylococcus exposicéo de ovo a colaboradores;
g aureus temperatura ambiente Cumprimento dos
2 prolongado. planos de higiene.
3 : Incumprimento das Inspecdo Visual;
o Residuos dos . . S Formagdo dos
= produtos de instrugdes de higienizacdo; colaboradores:
ko higiene Incorreto enxaguamento; Cumprimento dos
S Inadequado lanos
armazenamento dos higi% nizacio:
produtos de higiene; Uso Ade ua(gjo '
Quimico de produtos de manutencéo g tod
Residuos de improprios para contato enxaguafrpgn ode
lubrificantes de com os alimentos; SUperticies
manutencao da Manutencdo incorreta da c materiais; q
batedeira batedeira; Manuseamento umplnme(rj]to °
incorreto dos produtos de mar?u?gr?gé?) da
manutengao. batedeira.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 10 - Identificagdo e andlise de perigos e acOes preventivas na etapa de pesagem 2.

Analise do
Perigo

Ac0es Preventivas
P S R

Etapa Identificacdo do Perigo Situacdes Possiveis

Fragmento de 3 Verificagao do
metal Material
Quebradico;
Falta de manutengdo da Cumprimento do
Corpos estranhos | goseadora; Uso de formas 3 plano de
em mau estado de ng‘;g&%i(;_da
Fisico conservacao; cumprimen tc; 4o
Incumprimento de Boas Ianopde controlo
Préticas de Higiene pelo P d i
operador. € pragas,
Insetos / pragas 3 Cumprimento de
boas praticas;
Formac&o dos
colaboradores.
Bactérias mesofilas | |ncorreta higienizagio de 2 Cgmprim’e-nto de
N — - - g 0as praticas;
c Escherichia coli | eduipamentos e_uterjsmos, 3 Atividade de
) Falta de higienizag&o dos S
> P : verificacéo;
< | Bioldgico manipuladores; Tempo de <
& icio d \ Formacéo dos
o Staphylococcus €Xposicao de ovo a 1 colaboradores:
aureus tempe:g’ité:]a :Lnoblente Cumprimento dos
P gado. planos de higiene.
i Incumprimento das 50 visual-
Residuos dos | jnstrucdes de higienizacio; Inspegao visual;
produtos de Incorreto enxaguamento; 3 Cumprimento de
higiene Inadequado boas préticas;
armazenamento dos enx?dueaﬁgg?o de
produtos de higiene; Uso sugerficies o
Quimico i de produtos de manutencéo rr?ateriaiS'
Residuos de improprios para contato . 0 d
lubrificantes de com os alimentos: 3 ormacao 05_
manutencéo da Manutencdo incorreta da colab_o radoreg,
doseadora doseadora; Manuseamento Cump:grr]r;in(;tg 0s
incorreto dos produtos de panos de
manutencio. higienizacéo.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 11 - Identificagdo e andlise de perigos e acdes preventivas na etapa de cozedura.

Analise do

Etapa Identificacdo do Perigo Situacdes Possiveis Perigo Ac0es Preventivas
P S R

Inspecdo visual;

Fragmento de Verificagdo do

metal 1(3(3 Material
Falta de manutencéo do Quepradlgo;
f g Cumprimento do
orno rotativo;
. - plano de
Fisico Incumprimento de Boas ~
e L manutencéo do
Préaticas de Higiene pelo forno:
Corpos estranhos operador. 1| 3] 3 | Cumprimentode
boas praticas;
Formac&o dos
colaboradores.
Bactérias mesdfilas 112|2
Coliformes Totais 1
Escherichia coli 1

©
5 Staphvlococeus Controlo de tempo
3 Py Incorreta temperatura de 1 11| 1]| etemperaturada
N | Biolai aureus fecio: | q ..
8 ioldgico confegdo; Incorreta de operagao;
Bolores e higienizacéo do forno. Cumprimento dos
1 ({313 S
Leveduras planos de higiene.
Salmonella spp 11212
Listeria 11313
Monocytogenes
Inspecéo Visual;
Formac&o dos
colaboradores;
Residuos dos Incumprimento das Cumpr:;r:%nsto dos
Quimico produtos de instrugdes de higienizagdo; [ 1 | 3 | 3 higiF:enizagéO'
higiene Incorreto enxaguamento. Adequado

enxaguamento de
superficies e
materiais.

Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 12 - Identificagdo e andlise de perigos e acdes preventivas na etapa de arrefecimento a temperatura
ambiente.

Analise do
Etapa Identificagdo do Perigo Situacdes Possiveis Perigo Acdes Preventivas
P S R
Incumprimento de Boas Inspecéo visual;
Fisico Corpos estranhos Préaticas de Higiene e 1] 3 [ 3| Cumprimentode
Fabrico boas praticas.
Bactérias mesdfilas 1
Coliformes Totais 1

Controlo de tempo

Escherichia coli 1 e temperatura da

Temperaturas Inadequadas;

2 o operacao; Inspe¢éo
<. Staphylococcus | Exposigdo d_o produtoacar | 1 | 1 | 1 visual- Boas
= | Biol6gico aureus livre; i
28 T praticas de
c £ Higienizacdo insuficiente N
o < Bolores e . - higienizacao;
€ Leveduras das instalagdes. 11313 c i
S 5 umprimento dos
S E Salmonella spp 1| 2 | 2 | planos de higiene.
t (<3 - -
< g_ Listeria 1133
5 Monocytogenes
Inspec¢do Visual,
Formac&o dos
colaboradores;
Residuos dos Incumprimento das Cumpr:g:%r;to dos
Quimico produtos de instrugdes de higienizacao; | 1 | 3 | 3 hi i%niza %o-
higiene Incorreto enxaguamento. g 640,
Adequado

exaguamento de
superficies e
materiais.

Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 13 - Identificagdo e andlise de perigos e acdes preventivas na etapa de embalamento.

Andlise do
Etapa Identificacdo do Perigo Situaces Possiveis Perigo Ac0es Preventivas
R
Selegdo e
Fragmentos de 313 avaliacéo dos
pléastico fornecedores;
Embalagens de material Vi::t'icf?g:goios
Corpos estranhos inadequado; 3|3 conformidade;
Incumprimento de Boas Cumprimento de
Fisico E;?:?:g-dgo?;rgéfgij: boas praticas de
pragas ineficaz; Contacto Lzzré%?éggr;n;gfgg
com materiais de Declaracio de '
Insectos / Pragas | embalagem contaminados. 3|3 compatibilidade
alimentar;
Atividade de
verificacao.
Bactérias mesofilas ) 212
- - Contaminacdo cruzada 3 | 3
Coliformes Totais |  através dos materiais de Cumprimento dos
ichi i | embalagem desprotegidos e 3|3 L
2 Eecherichia col em Iogais ina pro rigdos planos de higiene;
3 Staphylococcus Incorreto mar?usepamentc') 1 | 1 | Cumprimentode
% Biologico auTELS das embalagens; Incorreta boas praticas de
g Bolores e hi ienigza é'o das 3|3 higiene e fabrico;
IS Leveduras supergficieS' ?rempo de Formagcdo aos
L )
Salmonella spp operagdo a temperatura 2 | 2| colaboradores.
Listeria ambiente prolongado.
313
Monocytogenes
; Inspec¢do
Residuos dos Visual;Selegdo e
produtos de 313 avaliagdo dos
higiene fornecedores;
Verificacdo dos
. certificados
Incumprimento das conformidade:
instrucBes de higienizacéo; Formacsio dos:
Quimico Incorreto enxaguamento; colaborga dores:
Uso de embalagens com . ’
Residuos das substancias quimicas. 3|3 Cumpr:mento dos
embalagens _ planos
higienizacéo;
Adequado
exaguamento de
superficies e
materiais.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco
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Tabela 14 - Identificacédo e analise de perigos e acles preventivas na etapa de expedicao.

Andlise do
Etapa Identificacdo do Perigo Situacdes Possiveis Acdes Preventivas
P R
Bactérias mesdfilas 1213
Coliformes Totais 113(3
Escherichia coli 1({3]3
Contaminacéo cruzada dos Verificacio da
Staphylococcus através dos materiaisdo | 4 [ 1 | 1 ITicag
. i higiene e
S aureus veiculode transporte;
Bioldgico L temperatura do
Incorreta higienizagéo do )
=} Bolores e ila veiculo de
g Leved veiculo; Temperaturas 11313 transporte
5 eveduras incorretas. '
;.’_ Salmonella spp 1212
Ll Listeri
isteria 11313
Monocytogenes
Residuos dos Incumprimento das Cumprimento dos
Quimico produtos de instrucGes de higienizacdo; | 1 | 3 | 3 planos
higiene Incorreto enxaguamento. higienizacéo.
Legenda: P - Probabilidade ; S - Severidade ; R - Risco

As medidas de controlo sé&o efetuadas pela equipa de HACCP, confirmando assim a
sua eficacia através das atividades de verificacdo, nomeadamente auditorias, inspecoes,
analises e analise de tendéncias decorrentes de ndo conformidade, reclamacdes e controlo de

pragas.

6.6. ldentificacdo dos Pontos Criticos de Controlo

Previamente a apresentacdo dos PCC’S / PPRO’S (Programa de Pré-Requisito

Operacional) é importante diferenciar os seguintes conceitos:

PCC - Ponto Critico de Controlo: etapa na qual pode ser aplicada uma medida de
controlo e é essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranga alimentar ou

reduzi-lo para um nivel aceitavel.

PPR - Programa de pré-requisito: atividades e condi¢Ges basicas que sdo
necessarias para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar apropriado a
producdo, manuseamento e ao fornecimento de produtos acabados seguros e géneros

alimenticios seguros para 0 consumo humano.
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PPRO - Programa de pré-requisito Operacional: medida de controlo, ou
combinacdo de medidas de controlo, aplicada(s) para prevenir ou reduzir um perigo
significativo para a seguranca alimentar para um nivel aceitavel, e onde critério de acéo e

medicdo ou observacao permitem o controlo eficaz do processo e/ou produto.

A identificacdo é determinada pela aplicagdo da arvore de decisdo (Figura 4) de fama
a responder as questdes de cada perigo. Esta determina se as medidas de controlo serdo

efetuadas atraveés do plano de pré-requisitos operacionais ou plano de HACCP.

Q1- As medidas de controlo
existentes estdo associadas
somente a implementagio de
boas praticas e o efeito nos
perigos para a seguranga
alimentar sdo irrelevantes.

F—— SIM —¥

NAO

v

Q2- As medidas de controlo
permitem a monitorizacdo em
tempo util?

—— NAO—>

L

I

SIM

l

Q3- As medidas de controlo
foram especificamente
concebidas para eliminar ou
reduzir o perigo a niveis

—— SIM —»|

Q1 - Nesta questdo pretende-se saber se as medidas de
controlo existentes estdo somente associadas a boas praticas
de manipulacdo, higiene pessoal, higienizagdo, uma vez que

estas medidas sdo controladas pelo programa de pré-
requisitos. I* também avaliado o seu efeito nos perigos para a
seguranca alimentar.

Q2 - Pretende-se saber se a medida de controlo permite obter
informag@o em tempo 1til, de forma a que se possa reagir de
forma imediata, através de agdes de corregdo apropriadas.

Q3- Nesta questdo pretende-se saber qual o efeito da medida
de controlo sobre o perigo de seguranga alimentar,
nomeadamente se esta foi especificamente estabelecida para
eliminar ou reduzir significativamente o nivel do perigo
identificado. Caso a medida de controlo produza este efeito

aceitaveis? = A .
descrito mas, no entanto, ela foi estabelecida com outro
I proposito, a resposta sera nio.
NAO

4

Q4- Existem medidas de controlo

posteriores que permitem

eliminar ou reduzir o perigo para

niveis aceitaveis?

—— SIM —P

uou

NAO

y

Q4 - Com esta questao pretende-se saber se existe outras
medidas de controlo a juzante que permite eliminar ou
reduzir o perigo a um nivel aceitavel, tendo também em
consideragdo os efeitos sinérgicos das medidas.

Q:]j::;g f:nltﬁzd:b R~ QS5 - Com esta pretende-se averiguar se existe probabilidade
severidade ¢ elevada? de falha no funcionamento da medida de controlo se existe
Lo variabilidade no processo. Pretende ainda obter informagao
sobre a severidade das consequéncias, em caso de falha da
medida de controlo.
SIM »
\_/-

Figura 4 - Arvore de deciséo.
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Considerando a Tabela 3, os perigos de menor significancia (com indice de risco de
1 a 2) sdo controlados através do cumprimento das condi¢des e procedimentos estabelecidos

no programa de pré-requisitos. Quanto aos perigos com um indice de significancia superior

a 2, procede-se a utilizacdo da arvore de decisdo para classifica-los como PCC e PPRO.

Assim, para cada perigo considerado, as respostas a todas as questdes assim como a
consideracdo de PCC/ PPRO ou PPR séo apresentadas na Tabela 15 a Tabela 23.

Tabela 15 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de rece¢do de matéria-prima e de material de

embalamento.

Identificacdo

Arvore de Deciséo

: PCC /PPRO/ PPR?
do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3
Rececado de Fisico Sim - - PPR
Materia-Prima e de - -
Material de Biolbgico Sim - - PPR
Embalamento Quimico Sim - - PPR

Tabela 16 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de armazenamento a temperatura ambiente e de
material de embalagem.

Identificacdo

Arvore de Deciséo

PCC/PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Armazenamento a Fisico Sim - - PPR
temperatura Bioldgico Sim - - PPR
ambiente e material
de embalagem Quimico Sim - - PPR

Tabela 17 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de armazenamento a temperatura de refrigeragéo.

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragdo (0-5°C)

Identificacdo
do Perigo

Fisico

Q1

Sim

Arvore de Decisdo

~ 02 | Q3

Bioldgico

Néo

Quimico

Sim

PCC / PPRO/ PPR

Tabela 18 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de pesagem 1 e 2.

Identificacéo

Arvore de Decisdo

PCC/PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR
Pesagem 1 e 2 Biolégico Sim - - PPR
Quimico Sim - - PPR
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Tabela 19 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de mistura de ingredientes e amassagem.

Mistura de
Ingredientes e
Amassagem

Identificacéo

Arvore de Deciséo

PCC /PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR

Biologico Sim - - PPR

Quimico Sim - - PPR

Tabela 20 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de cozedura.

Cozedura

Identificacdo

Arvore de Decisdo

PCC /PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR

Biologico Sim - - PPR

Quimico Sim - - PPR

Tabela 21 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de arrefecimento a temperatura ambiente.

Arrefecimento a
temperatura
ambiente

Identificacdo

Arvore de Deciséo

PCC /PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR

Biolodgico Sim - - PPR

Quimico Sim - - PPR

Tabela 22 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de embalamento.

Embalamento

Identificacdo

Arvore de Decisdo

PCC / PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR

Bioldgico Sim - - PPR

Quimico Sim - - PPR

Tabela 23 - Identificagdo dos PCC’s / PPR / PR na etapa de expedigdo.

Expedicdo

Identificacéo

Arvore de Decisdo

PCC/PPRO/ PPR

do Perigo Q1 ‘ Q2 ‘ Q3 ?
Fisico Sim - - PPR

Biologico Sim - - PPR

Quimico Sim - - PPR
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Os perigos considerados capazes de comprometer a seguranca alimentar no processo
de producdo de pdo-de-l6 sdo de origem bioldgica, nas etapas de armazenamento a
temperatura de refrigeracao e cozedura incorreta. Segundo a analise da arvore de deciséo,
foi possivel verificar a existéncia de um PPRO na etapa de armazenamento a temperatura

de refrigeracéo.

No caso da etapa de cozedura foi considerado um PPR, uma vez que na empresa
existem condicgdes estabelecidas para garantir a seguranca do produto, utilizando um forno
rotativo, onde a confecdo do produto obriga a que o binébmio tempo/temperatura seja
assegurado. A equipa de HACCP determinou um limite de temperatura de 75 °C, sabendo

que se trata de uma temperatura a qual os microrganismos patogénicos ndo sobrevivem.

6.7. Monitorizacao

No plano HACCP séo identificados os perigos a controlar, as medidas de controlo, o
procedimento de monitorizacdo e responsabilidades. Os métodos e frequéncia das
monitorizagdes consistem numa combinagdo de medidas de controlo, aplicadas para prevenir
um perigo significativo para a seguranca alimentar para um nivel aceitavel, aplicando assim,
acOes corretivas que permitem o controlo eficaz do processo. Os registos efetuados devem
conter a origem do desvio e a a¢do corretiva, bem como o responsavel pela aplicacdo dessa

mesma acao.

Na Tabela 24 é apresentado para o0 PPRO, 0 seu sistema de monitorizacdo, assim

como as agdes corretivas e registo.

Tabela 24 -Plano de monitorizag&o, a¢Bes corretivas e registo de cada PPRO.

Monitorizacgao Acbes .
Etapa PPRO : = y : Registo
Método | Frequéncia Responsavel Corretivas
Medicéo c/
Termdmetro
Armazenamento e verificacéo - x
X Verificagdo . Intervencéo .
a temperatura da bidiaria do Responsavel de Registo de
de refrigeracao temperatura da qualidade ~ | temperatura
5 . colaborador Manutencao
(0-5°C) registada no
visor do
equipamento.
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7. CONCLUSAO

A implementacdo de sistemas de seguranca alimentar € uma ferramenta muito Gtil
para as empresas do setor alimentar, pois, para além de ser um requisito de imposicao legal,

também transmite aos clientes uma imagem de que produzem alimentos seguros.

O Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar permite assegurar a
producdo de alimentos seguros através do correto funcionamento do sistema HACCP. No
decorrer da verificacdo dos pré-requisitos existentes na Joaninha Dois, de uma forma geral,
foi possivel constatar que se trata de uma unidade de producdo que retine os requisitos
necessarios para 0 manuseamento de alimentos e que cumpre as exigéncias legais, fatores

que facilitam a posterior revisdo ou atualizacdo do sistema de HACCP.

Deste modo, foram estudados os perigos fisicos, quimicos e bioldgicos considerando
as diferentes origens de contaminacdo possiveis e foram estabelecidos sistemas de
monitorizacdo dos pontos criticos de controlo devidamente validados e funcionais. Assim,
foi possivel identificar perigos e com o recurso a “Arvore de Decisdo” também se tornou
possivel determinar apenas um PPRO, de natureza bioldgica. Deste PPRO faz parte somente,
a fase de fabrico de armazenamento a temperatura de refrigeracdo. Neste PPRO foi
estabelecido um sistema de monitorizacdo e acdo corretiva para prevenir a ocorréncia de
eventuais desvios. Posto isto, o fabrico de pao-de-I6 foi considerado um processo seguro do
ponto de vista da inocuidade.

O consumidor final também tem um papel importante na seguranca alimentar,
devendo cumprir com o que é dito no rétulo do produto. A sensibilizacdo do consumidor €
muito importante para evitar perigos que podem advir de um inadequado manuseamento dos

alimentos, durante o armazenamento, preparacdo, confecdo e conservacao.

A possibilidade de realizar o estagio curricular na Joaninha Dois foi uma mais-valia
na minha formacdo académica, profissional e pessoal. Ao longo do estagio foi possivel
conhecer o0 modo de funcionamento do departamento da qualidade e seguranca alimentar de
uma empresa, bem como integrar parte das atividades ai realizadas. A experiéncia partilhada
com profissionais da area permitiu consolidar matérias abordadas e adquirir competéncias
na area da seguranga alimentar, sendo sem duvida uma enriquecedora experiéncia académica
e pessoal que certamente contribuirdo para a melhoria do meu desempenho profissional

futuro. A Joaninha Dois disponibilizou todas as condigdes para o desenvolvimento do
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estagio, tendo sido muito enriquecedor por exigir uma rapida adaptacdo aos processos

internos e ao relacionamento interpessoal.
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8. ANEXOS
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8.1. ANEXO 1 - Legislacao

I. Decreto-Lei n.° 67/98 de 18 de marco
O Servico Técnico de Autocontrolo foi criado para implementagdo das
atividades de autocontrolo estabelecidas no Decreto-Lei n.° 67/98, que consagra as
regras de higiene a que estdo sujeitas as fases de preparacao, transformacéo, fabrico,

embalagem, armazenagem, transporte, distribuicdo, manuseamento e venda.

O Decreto-Lei n.° 67\98, estabelece que as empresas do setor alimentar devem
identificar todas as fases das suas atividades de forma a garantir a seguranca dos
alimentos e zelar pela criacao, aplicacéo, atualizacdo e cumprimento de procedimentos
de seguranca adequados. Isto através de atividades de Autocontrolo baseadas em

principios do método HACCP.

Il. Decreto-Lei n.° 425/99 de 21 de outubro
E um Decreto-lei que altera e republica o Decreto-lei 67/98 de 18 de margo,

que regulamenta a higiene dos géneros alimenticios.

Este Decreto consagra as regras de higiene a que estdo sujeitas as fases de
preparacdo, transformacdo, fabrico, embalagem, armazenagem, transporte,
distribuicdo, manuseamento, venda e colocacao dos géneros alimenticios a disposicéo

do publico consumidor.

[ll. Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de abril
Regulamento (CE) n.° 852 foi publicado a 29 de abril de 2004 do Parlamento

Europeu e do Conselho, dizendo respeito a higiene dos géneros alimenticios.

O presente regulamento estabelece as regras gerais destinadas aos operadores
das empresas do setor alimentar no que se refere a higiene dos géneros alimenticios,

tendo em particular consideracdo 0s seguintes principios:

a) Os operadores do sector alimentar sdo 0s principais responsaveis pela
seguranca dos generos alimenticios;

b) A necessidade de garantir a seguranca dos generos alimenticios ao longo
da cadeia alimentar, com inicio na producao primaria;

©) No caso dos generos alimenticios que ndo possam ser armazenados com
seguranca a temperatura ambiente, a importancia da manutencdo da cadeia do frio, em
especialmente para os alimentos congelados;

d) A aplicacdo geral dos procedimentos baseados nos principios HACCP,
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associadas & observancia de boas préaticas de higiene, deve reforcar a responsabilidade
dos operadores das empresas do sector alimentar;

€) Os cddigos de boas praticas constituem um instrumento valioso para
auxiliar os operadores das empresas do sector alimentar, a todos os niveis dacadeia
alimentar, na observancia das regras de higiene e dos principios HACCP;

f) A necessidade de serem estabelecidos critérios microbiol6gicos e requisitos
de controlo da temperatura baseados numa avaliacdo cientifica do risco;

g A necessidade de assegurar que 0s géneros alimenticios importados
respeitem, pelo menos, os mesmos padrdes em termos de higiene que 0s géneros

alimenticios produzidos na Comunidade ou padrdes equivalentes.

IV.Regulamento (CE) n.° 853/2004, de 29 de abril

O Regulamento (CE) n.° 853/2004 do Parlamento Europeu e do
Conselho, de

29 de abril de 2004, estabelece as regras especificas de higiene aplicaveis aos
géneros alimenticios de origem animal, pelo que as entradas relativas aos mesmos
géneros alimenticios, devem ser em alguns casos alteradas em conformidade com a

terminologia utilizada no referido regulamento.

O presente regulamento estabelece regras especificas para os operadores das
empresas do setor alimentar. Estas regras complementam as previstas no Regulamento
(CE) n.° 852/2004 e sé&o aplicéveis aos produtos de origem animal transformados e ndo
transformados.

Salvo indicacdo expressa em contrario, o presente regulamento néo € aplicavel
aos géneros alimenticios que contenham simultaneamente produtos transformados de
origem animal e vegetal. Todavia, os produtos transformados de origem animal
utilizados na preparacdo desses géneros alimenticios devem ser obtidos e manipulados

de acordo com os requisitos do presente no regulamento.

V. Regulamento (CE) n.° 854/2004, de 29 de abril
Regulamento (CE) n.° 854/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho que
estabelece regras especificas de organizacdo dos controlos oficiais de produtos de

origem animal destinados ao consumo humano.

Estes controlos oficiais da producdo de carne sdo necessarios para assegurar

que os operadores das empresas do setor alimentar cumpram as regras de higiene e
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respeitem os critérios e objetivos previstos na legislagdo comunitéria. Estes controlos
dever&o incluir auditorias das atividades das empresas do setor alimentar e inspecdes,
nomeadamente a fiscalizacdo dos proprios controlos realizados pelos operadores das

empresas do setor alimentar.

VI. Decreto-Lei n°113 de 12 de junho de 2006
Este Decreto-lei estabelece as regras de execucgdo, na ordem juridica nacional,
dos Regulamentos (CE) n° 852/2004 e 853/2004, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de abril, relativos a higiene dos géneros alimenticios e a higiene dos

géneros alimenticios de origem Animal.

As autoridades competentes devem promover e apoiar a elaboracgéo de cddigos
nacionais de boas praticas de higiene, destinados a utilizacdo voluntaria pelas empresas
e associagdes do setor alimentar como orientacdo para a observancia dos requisitos de

higiene.

VII. Regulamento (CE) n.° 178/2002, de 28 de janeiro

O Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do
Conselho, de

28 de janeiro de 2002, determina os principios e normas gerais da legislacdo
alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estabelece

procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios.

Um dos seus objetivos é estabelecer definicdes comuns, definir principios
orientadores globais e objetivos legitimos para a legislacdo alimentar, a fim de
assegurar um elevado nivel de protecdo da satde e o funcionamento eficaz do mercado

interno.
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8.2. ANEXO 2 - Instrucgdes de Boas Praticas da Empresa

IT003
REV.00

i INSTRUGAO DE TRABALHO
Data: 18.10.2016

B Joaninka Dois Codigo de Conduta de Higiene dos Operadores Pagina 1 de 1

- @, ﬁ% O A farda de trabalho deve apresentar-se limpa e em bom estado
"31'”‘9) L de conservagdo, sendo a sua higienizacdao da responsabilidade dos
ﬂ"’” "")‘éyﬂ operadores;

O  NAO iniciar o trabalho antes de se
fardarem convenientemente deixando a roupa, o
calcado e os bens pessoais (telemdvel, maco de
tabaco, etc.) arrumados nos cacifos;

O NAO ¢é permitido barba ou
L'.\«.*' f—~ =) bigode;
NAO_ |

0 O Usar cabelos presos e cobertos
por redes ou toucas;

O Apods o periodo de laboragdo deve-se, sempre, proceder a higienizagédo da farda de
trabalho ou acondiciona-la em local préprio;

O NAO tossir ou espirrar sobre os alimentos ou superficies

de trabalho;
O NAO fumar, comer, beber ou @
mascar pastilha elastica na area de

producdo e durante a laboragao;

O NAO usar joias, pulseiras, relégios, unhas ou pestanas
posticas e outros adornos;

,/"\:é_ O Manter as unhas curtas, limpas e sem verniz (Nota: Uso
/. %’ =

obrigatério de luvas em caso de unhas com verniz);

3

O Informar, o responsavel, de qualquer ferimento ou
doenga transmissivel.
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8.3. ANEXO 3 - Registo de Acolhimento

ED: 01
REV.00

8 Tosiniia Dois Registo de acolhimento Np—

Elaborado por: QSA

Mod.

Péagina 1 de 2

A empresa A Joaninha dois, Lda € uma industria alimentar, em que, a sua
equipa de seguranga alimentar tem por base garantir os pré-requisitos base da
legislagdo em vigor, nomeadamente da norma GFS FSSC22000.

Existe uma relagdo direta entre a higiene individual dos manipuladores e a
seguranca alimentar, dado que os manipuladores podem contaminar diretamente os
alimentos pela presenga de microrganismos na parte interna do corpo (nariz, boca) e

na parte externa (cabelo, pele).

Os manipuladores devem lavar as maos de forma frequente e correta. Deve ser
realizada num lavatério de comando ndo manual, provido de agua fria e agua quente,

com disponibilidade de um sabonete bactericida e toalhas de papel descartaveis.

e Quando lavar as maos:
o Antes de iniciar qualquer tarefa;
o Sempre que mudar de tarefa;
o Depois de mexer no cabelo, nariz ou em qualquer outra parte do corpo;
o Sempre que tossir ou espirrar;
o Apos utilizar as instalagdes sanitarias;
o Depois de fumar;
o Apos comer;
o Ap6s manipular ou transportar lixo;
o Antes e apés manipular alimentos crus;
o Apos utilizar produtos de limpeza;
o Sempre ache que seja necessario.

Nao é permitido a utilizagdo de adornos como reldgios, pulseiras, joias, e
ganchos pela possibilidade de estes poderem soltar-se e serem incorporados nos
alimentos, bem como ndo é permitido o uso unhas compridas e com verniz. No caso
de usar alianga esta deve ser retirada para a lavagem de maos e a mesma também
deve ser desinfetada pela possibilidade de se acumular sujidade e posteriormente
tornar-se uma fonte de contaminagéo. O uso de maquilhagem néo é permitido, deve
ainda evitar cremes e perfumes de odor intenso.

Aprovado por:
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ED:01
REV.00

Registo de acolhimento Dot 23402018

Pégina 2 de 2

B Joaninka Dois

Em caso de tosse ou espirro o0 manipulador deve colocar um toalhete de papel a frente
da boca e desviar-se dos alimentos e posteriormente lavar corretamente as méos. O lengo deve
ser imediatamente descartado, pela possibilidade de ser uma fonte de contaminagao.

Os manipuladores com feridas ndo devem manipular diretamente os alimentos e assim
devem utilizar luvas. No entanto, a utilizagdo de luvas deve ser racional, ou seja, devem ser
trocadas pelas mesmas razdes de quando se lavam as maos, como descrito anteriormente.

Cargo:

Fungdes:

Observagdes:

Tomei conhecimento de todos os procedimento e comprometo-me a cumprir todas as
regras de Seguranca Alimentar :

Assinatura : Data : /D

Elaborado por: QSA Aprovado por:
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8.4. ANEXO 4 - Registo de Sumarios e Presencas

)
& REGISTO DE SUMARIOS E PRESENCAS
A Joaninha Dois
Acgdo:
Hora de inicio: Hora de fim: Duragdo: Data:
—_— I— — —
Formador: Rubrica:
[
Sumario:

Presencas: (Dirigida a Todos os colaboradores) |

1/1
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8.5. ANEXO 5 - Planos de Higiene da empresa “A Joaninha

Dois”

= Aprovagao:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
A Daelelin Doss SECTOR: [ de Matérias-Primas Rev. [
Diluicao | Descricso da operagsio e ) il s
Portas Semanal
Diluir o I-601-G em agua
1% a 3% (para cada| Enxaguar o produto diluido em agua durante cerca de 15
1-601-G 5 Litros de agua colocar minutos, passar um pano se for caso disso.iNo final
Tectos Semestral 1 tampa do recipiente enxaguar abundantemente com agua.
do produto)
Registo de
Colaborador Resp. Qualidade/
Paredes Seeaal armazém de limpeza  |Fétima Figueiredo
p
Pavi it
bl Do Diluir o Solaq L60 em agua Devido a sua elevada concentragdo, o produto deve
Solag L60 2% a 5% (para cada ser diluido em agua.
o 5 Litros de agua colocar | O tempo de tratamento pode, conforme exigéncias deve ir
2 tampas do recipiente de 10 a 30 minutos.
do produto) Ap6s a limpeza, enxaguar abundantemente com agua.
Prateleiras
Os ipie do lixo devem ser e hi no exterior diari e higieni: na i de acordo com a peri i
0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUCAO.
Aprovagao:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
a nha Dois SECTOR: | Armazém de Material de Embalagem Rev. 05
Areas a higienizar | Periodicidade | Produto quimico Diluigao DescrigBo da operacsio Registo Resp.pela | Resp. pela
Diluir o I-601-G em agua
1% a 3% (para cada
1eor | 5Litros de agua colocar | LR e emente com s0ua.
Tectos Semestral 1 tampa do recipiente
do produto)
Registo de "
Paredes Semestral Higienizagdo de |  Colaborador Res;ii;g_uuarl'r::add
material de limpeza Fibueiredo
Pavimentos 2 Vezes por Semana
Diluir o Solag L60 em agua Devido a sua elevada concentragao, o produto deve
Solaq L60 2% a 5% (para cada ser diluido em agua.
a 5 Litros de agua colocar | O tempo de tratamento pode, conforme exigéncias deve ir
2 tampas do recipiente de 10 a 30 minutos.
do produto) Apos a limpeza, enxaguar abundantemente com agua.
Prateleiras
| OBSERVACOES:

Os

do lixo devem ser d

|0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUCAO.

\de de acordo com a periodicidade |
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Aprovagao:
s PLANO DE HIGIENE I
|pata: 21/01/2020
A Jooviola Dois SECTOR: ] Camara de Frio Positivo 1 - Matérias-Primas IRev. 05
Ficha de dados
Ateas aligienizar | Periodididade | Produto quimico Diluigio Descricio da operaio Reabty S| cecnicosede | ot EEl=iS | Resp: pela
associado execucao verificagdo
L
Pavimentos 3 Vezes Semana
Portas Semanal
Tab“'e‘f“/ Semanal Diluir 0 I-601-G em agua T CDII:::D::M
Prateleiras 1% a 3% (ara cada| Enxaguar o produto diluido em dgua durante cerca de 15 | . :giza 2l P Resp. Qualidade/
1-601-G 5 Litros de agua colocar minutos, passar um pano.iNo final enxaguar cag\aras 39 frio Mod.016/0 FFatima
Paredes 1 tampa do recipiente abundantemente com agua. Figueiredo
do produto) positivo
Tetos Semestral
Colaboradores
ilztnenfl? F: Semestral seccdo
! manutencao
e higienizados no exterior diari: e higieni: na de acordo com aii)g'i:)dicidade definida
0S TRABALHOS DE HIGIENIZAGCAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUCAO.
- Aprovacgao:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
A Dris SECTOR: Sala de Tratamentos Térmicos/Sala de Preparagdo do Produto Rev. 05
o —— eI N Registo Resp. pela Resp. pela
Areasa quimico Diluigdo Descricdo da operacio sssociaio e
Portas Semanal
Amérios  (Interior) Semanal
Tectos Semestral Diluir 0 1-601-G em agua
g 1% a 3% (para cada =
1-601-G S Litros de sgua colocar E:‘:(:l?tl:r :g%o:;to diluido em agJua durante cgrc:édeués Registo de
1 tampa do recipiente do) . il [ 3o de
Paredes Semestral produto) Sala de Colaborador | Resp. Qualidade/
Trakamentcs limpeza Fatima Figueiredo
Térmicos/ Sala
de Preparagao
Pavimentos Diario do Produto
Bancadas Diario
Lava-maos Didrio
?j}:‘; gwfo laq L((’g:: 2:: Devido & sua elevada concentracdo, o produto deve ser
Z 2 = diluido em agua. O tempo de tratamento pode, conforme
Recipientes do lixo Diério Solaq L60 52|;ltm§ de d?“a _co_loc‘ar exigéncias ir de 10 a 30 minutos. Apds a limpeza, enxaguar
RENPS 00 Ve abundantemente com agua.
do produto)
OBSERVACOES: |
0s recipientes do lixo devem ser despejados e higienizados no exterior diari e higi dos na totalidade de acordo com a periodicidade definida

0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUCAO.
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OS TRABALHOS DE HIGIENIZAGCAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUGAO.

Aprovacao:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
" ’ SECTOR: Equipamentos Diversos Rev. 05
Areas a higienizar | Periodicidade Produto quimico Descrigio da operagao iade .
Laminador
Depositadora
Batedeiras
Amassadeiras
Maquina Po Ralado
Maquina Abertura
Natas
Pasteurizadora
Maquina Raspas 1?:“";/«"5""6 cm éf‘: Enxaguar o produto diluido em agua durante cerca de 15 Registo de
Chocolate Diario / 1-601-G a (para = minutos.z-Esfregar os equipamentos com um pano de forma | Higieni: de C Resp. Q
5 Litros de agua colocar A
'Sempre que utilizado 1 tampa do reciplente a remover toda a sujidade. Equipamentos limpeza Fatima Figueliredo
Maquina Flow Pack do produto) No final enxaguar abundantemente com agua. Diversos
Balancas
Baldes
Detetor de Metals
Pulverizador
Maquina Fatiar Pdo
Moinhos
Cortadora
| OBSERVACOES:
No caso dos doseadores de detergentes/desinfectantes, sempre que exista reposicdo do produto quimico, o deve ser higienizado
0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUGAO.
Aprovacao:
PLANO DE HIGIENE provas
Data: 21/01/2020
. Wote SECTOR: Material Diverso Rev. o5
Areas a higienizar | Periodicidade Produto quimico Diluigio Descrigio da operagio Wm Resp. pela Resp. pela
Suportes de papel Semanal
D“g;"ass"'aq L60 :"‘ 39U3]  pevido 3 sua elevada concentrag3o, o produto deve ser
Paletes de PVC Solaq L60 cada 5 Litros delégua diluido em agula.‘ Oiten_"p: d:otnt;;v:‘r;m lpnde, conforme
cblochr 2 tan s do . i exigéncias ir eab ad o nu :s. s
e e racik e :md’snm) Apés a limpeza, enxaguar abundantemente com dgua.
detergentes/
desinfectantes
Extintores
Lavagem a seco diaria para evitar de dos
Esta limpeza a seco, deve ser feita i na zona de da fabrica, dos a Ao de
das Res|
: p.
Rl Nota: Colocar folhas de 1 siliconizado antes de utilizar para ir ao forno. H:i:g;:n;:de Colaborador Qualidade/
Material Diverso limpeza F_Fétl!na
iqueiredo
Carros Diluir o I-601-G em agua
1% a 3% (para cada| . . 2 2
1601 5 Likros dié St cologer Diluir o produto em agua e deixar atuar durante cerca de 15
minutos. No final enxaguar abundantemente com agua.
1 tampa do recipiente
Quadros eléctricos do produto)
Insectocagadores
Pulverizar o produto diretamente sobre a superfide a limpar
Aplicagao direta ou (vidros e vitrines) e esfregar suavemente com um pano. Se
Vidros Sejmaal W-Clener diluir 1:1 em agua | a superficie estiver muito suja, é recomendavel retirar 0 p6
com um pano.
OBSERVAGOES: ) ) ) ) S o - )
No caso dos de sempre que exista reposicio do produto quimico, o doseador deve ser higienizado
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s Aprovacgdo:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
A Joaninka Dois SECTOR: Sala de Preparacdo de Massas /Pesagens Rev. 05
A (it s iy o Registo Resp. pela Resp. pela
Areas a higienizar Periodicidade Produto quimico Diluigdo Descrigdo da operagao . iado e verificacio
Portas Semanal
Tectos Semestral
Paredes Semestral
Diluir 0 I-601-G em agua
1% a 3% (para cada - "
Pavimentos Didrio 1-601-G 5 Litros de agua colocar Em.(aguar o produto diluido em dgua durante cerca ‘de 15
minutos. No final enxaguar abundantemente com agua. "
1 tampa do recipiente Registo de
do produto) Higienizagdo de .
Bancada de Ponto de Diario Zona de Coillaborador ’:RiSP Q:ahd?d:/
qua Preparacio de impeza atima Figueiredo
Massas
Mesa de trabalho Didrio
Lava-maos Diario
Diluir o Solaq L60 em agua
2% a 5% (para cada| Devido & sua elevada concentracdo, o produto deve ser diluido em
Recipientes do lixo Diario Solaq L60 5 Litros de agua colocar | dgua. Otempo de tratamento pode, conforme exigéncias ir de 10 a
2 tampas do recipiente | 30 minutos. Apds a limpeza, enxaguar abundantemente com agua.
do produto)

OBSERVACOES:

Os recipientes do lixo devem ser despejados e higienizados no exterior diariamente e higienizados na totalidade de acordo com a periodicidade definida
0S TRABALHOS DE HIGIENIZAGAO DEVEM OCORRER EM ESPAGOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUGAO.

Aprovagdo:
PLANO DE HIGIENE
Data: 21/01/2020
# Jostsinka Dois SECTOR: Fornos Rev. 05
Areas a higienizar | Periodicidade | Produto quimico Diluigao Descricdo da operago R [y [ Remrpcl
Portas Semanal
Tectos Semestral
Diluir 0 I-601-G em agua
Panedes (ankechman) Sanesal 1-601-G 1;/:;’1? e agl(";acr:loc‘:: : Enxaguar o produto diluido em agua durante cerca de 15 H|gRi:g:§:;éd: de Colaborador R Q;.ia:daade/
1 tampa do recipiente do minutos. No final enxaguar abundantemente com agua. Foirios limpeza Figueiredo
produto)
Pavimento Semanal
Sistema de ventilaggo!
(antecamara) Trimestral
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PLANO DE HIGIENE Pororeghe:
|pata: 21/01/2020
P Dois SECTOR: Zona de Embalagem |Rev. 05
Diluir 0 I-601-G em agua
Tectos Semestral 1606 l:if':: de ”s:nra‘ada Enxaguar o produto diluido em dgua durante cerca de 15
1 do fedipiente do minutos. No final enxaguar abundantemente com agua.
produto)
Paredes Semestral
Registo de .
Higienizacao da |  Colaborador | Re%%; Qualdade/
Pavimentos Didrio Zona de limpeza FTamlredo
Embalagem
Mesas de trabalho Diario
Mesa de apoio
documentos Dty
Diluir o Solaq L60 em dgua Devido & sua elevada concentragdo, o produto deve
Bt de rodiis 2% a 5% (para cada’ ser diluido em agua.
embelap;o Solaq L60 5 Litros de agua colocar |O tempo de tratamento pode Ir, conforme exigénclas, de 10
2 tampas do recipiente a 30 minutos.
do produto) Apds a limpeza, enxaguar abundantemente com agua.

Recipientes do lixo Diario
(OBSERVACOES:
0s recipi do lixo devem ser d dos e erior diari e na de acord a definida
0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRODUCAO.

Aprovagio:
PLANO DE HIGIENE I
|Data: 21/01/2020
” Dais 1 z b3
SECTOR: Zona de Expedicao Rev. 05

Tectos Semestral
Paredes Semestral
& Diluir 0 I-601-G em dgua
Favimantos Didrio 1% a 3% (para cada| Enxaguar o produto diluido em agua durante cerca de 15
1-601-G 5 Litros de dgua colocar minutos, passar um pano se for caso disso.iNo final
N ) 1 tampa do recipiente do enxaguar abundantemente com agua. %S"."’ "f
Portdo de saida produto) Higienizacdo
zona de
Lavagem
Bancadas Didrio
Caixas de Transporte Didrio
Embaladora
Pulverizar o produto diretamente sobre a superficie a limpar
Vids w.el Aplicagdo direta ou diluir| (vidros e vitrines) e esfregar suavemente com um pano. Se
- —" 1:1 em agua a superficie estiver multo suja, é recomendavel retirar o po
€om um pano.

Colaborador
limpeza

Resp. Qualidade/
Fatima Figueiredo

05 racpients do o devem sar despejados  higienizados no exterior diariamente & higienizados na ttalidade o acordo com a periodicidade. definida
0S TRABALHOS DE HIGIENIZACAO DEVEM OCORRER EM ESPACOS TEMPORAIS DISTINTOS DOS TRABALHOS DE PRDDUC‘O
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PLANO DE HIGIENE

Aprovacdo:

Data: 21/01/2020
L b SECTOR: Viaturas de Transporte Rev.
Produto quimico Diluigdo Descrigdo da operagao eshciado
Interior da Viatura
Diluir o I-601-G em agua
1% a 3% (para cada s %
601G 5 Litros de agua colocar En)faguar o produto diluido em agua durante cerca ’de 15
. T No final 1te com agua.
Estrados e caixas de 1 tampa do recipiente do Registo de
PVC roduto K i i
e ) Higienizagdo de |Colaborador afeto Resp Qéut?'l:gade/
Viaturas de a sua utilizagdo Figueiredo
Transporte 9
Diluir o Solaq L60 em 3gua Devido a sua elevada concentragdo, o produto deve ser
2Xao% (para cadn diluido em agua. O tempo de tratamento pode, conforme
Exterior da Viatura Solag L60 5 Litros de agua colocar s Bmp poCes
exigéncias ir de 10 a 30 minutos.

2 tampas do recipiente
do produto)

Ap6s a limpeza, enxaguar abundantemente com agua.
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8.6. ANEXO 6 — Controlo de fornecedores da empresa “A

joaninha Dois”

Joaninha Dois Pastelaria, Padaria e exploragao de Bares, Lda.
B Joaninka Dois AVALIACAO DE FORNECEDORES

\ 1. IDENTIFICACAO DO FORNECEDOR ‘

| Denominagao Social da Emp

Atividade Principal/CAE:

Licenciamento:

(anexar comprovativo)

Numero de contribuinte:

Morada:
Localidad, Codigo Postal -
Telefone (s): E-mail:

IDENTIFICACAO DOS RESPONSAVEIS:

Diretor geral/Gerente:

Responsavel da Qualidade:

Contacto Responsavel da Qualidade:
Telm.: E-mail:

Produtos Fornecidos:

Mod.000/01 1
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Joaninha Dois Pastelaria, Padaria e exploragao de Bares, Lda.
B Toaninha Dois AVALIACAO DE FORNECEDORES

2. ORGANIZACAO DA QUALIDADE |

A Empresa possui sistema de qualidade alimentar implementado?

SIM___ QUAL? (anexar comprovativo)

NAO

EMCURSO __ QUAL? (anexar comprovativo)
OBS:

A Empresa é certificada?
SIM (anexar comprovativo)
NAO

Em caso afirmativo, preencha:
Segundo a NORMA: Entidade Certificadora:

Ambito da Certificagao:

PONTOS CONTEMPLADOS NO SISTEMA

A Empresa prevé periodicamente e sempre que haja alteracoes dos processos da empresa, a
analise de riscos, os pontos criticos de controlo e os processos de controlo e acompanhamento?

SIM NAO OBS:

A Empresa possui um Codigo de Boas Priticas de Higiene/Fabrico?
SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

A Empresa possui um MANUAL DA QUALIDADE, onde define a Politica da Qualidade, a
Organizacao e o Sistema da Qualidade?

SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

A Empresa possui um PLANO DE DEFESA ALIMENTAR - FOOD DEFENSE?
(anexar comprovativo)

SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

Mod.000/01 2
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Joaninha Dois Pastelaria, Padaria e exploragao de Bares, Lda.
B Joaninbha Dois AVALIACAO DE FORNECEDORES

Existem critérios objetivos com suporte documental na escolha dos seus proprios
fornecedores?

SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

A Empresa dispoe de gestao de reclamacdes? (anexar procedimento)
SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

| 4. VEICULOS DE TRANSPORTE ‘

Os veiculos de transporte tém condicoes adequadas ao tipo de alimento que transportam?
SIM NAO EM CURSO NAO APLICAVEL

OBS:

Responsavel pelo preenchimento: Data: _ / /

Mod.000/01 S
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8.7. ANEXO 7- Controlo de Pragas

Q. CERTIFICADO DE SERVICO N° 3364/F

noLen

PEST CONTROL
TERMITES

Pagina: 1

Truly Control Lda Joaninha Pastelarias e Padarias Lda.

Sede: Parque Industrial de Coimbrdes - Edif. Expobeiras

3500-618 Viseu Zona Industrial Municipal da Adica Lote 2

Filiais:  Aveiro | geral@trulycontrol.p Tondela

Sociedade por quotas | CRC Viseu n° 430!
Capital Social € 5.000,00 | NIF — 505 352 184
IBAN - PT50 0033 0000 00247525377 05 MillenniumBCF

cep

Tipo de servico prestado

Prestag&o continuada

Tipo de assisténcia

Roedores

3470-070 Tondela

Apds inspecgéo, nédo se detectou actividade da praga ratos. Foram renovados os produtos raticidas/armadilhas

para prevengao.

Baratas

Apds inspecgéo, néo se detectou actividade da praga de baratas. Foram renovados os produtos insecticidas /

armadilhas para prevengéo
Substancias activas dos produtos utilizados
Brodifacume - Vebitox Blocos
Néo toxico roedores - Armadilha cola
Néo toxico baratas - Detector cola
Difetialona - Generation Pasta
Grau de risco de entrada de pragas nas instalacoes
Risco médio
Condicoes de armazenamento

Satisfaz

Condicoes de higiene

Satisfaz

Instalacoes / Areas tratadas

De acordo com o mapa de localizagéo de dispositivos

Assinatura pel’A Truly Control, Lda Assinatura pel'O CLIENTE
=2 Sowl

R o
Femando Dias Susete Santos

Horario: 19-02-2019 das 21:08 as 22:12

Local de Assisténcia:

Joaninha Pastelanas - Rua Dr. Teofilo da Cruz n° 264
R/Ch e Cave

Tondela
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!2 CERTIFICADO DE SERVIGO N° 3364/F
TRULY

Pagina: 2
PEST CONTROL
TERMITES
Truly Control Lda Joaninha Pastelarias e Padarias Lda.
Sede: P Industrial de Coimbrdes - Edif. Expob
35?0361?3/?:91? eI Ce e HapOReIes %gageilr;dustnal Municipal da Adiga Lote 2
Filiais:  Aveiro | geral@trulycontrol.p
Sociedade por quotas | CRC Viseu n°® 430: 3470-070 Tondela
Capital Social € 5.000,00 | NIF — 505 352 184
IBAN - PT50 0033 0000 00247525377 05 MillenniumBCF
Recomendacoes aconselhadas ao Cliente
Tipo de assisténcia >>> Roedores
GENERICAS:  Manter portas e portdes fechados
&b retirar as armadilhas dos respectivos locais
Assinatura pel’A Truly Control, Lda Assinatura pel'O CLIENTE Horario: 19-02-2019 das 21:08 as 22:12
W Local de Assisténcia:
. Joaninha Pastelarias - Rua Dr. Teofilo da Cruz n°® 264
{ S\(r S O‘-N\i_ RICh e Cave
S m Tondela
Fernando Dias Susete Santos
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8.8. ANEXO 8 — Controlo analitico das Aguas

W,
W ",

SN,
I SN2,
SN——
B(IIGHIEDD
waa
soneC 17028 7
Ereaios ol

contrg

ALS Controlvet
Controlvet - Seguranca Alimentar S.A.

AL

Relatério n° 60113/2020 Pg1/2

Data Emissao: 03-04-2020
N.° de Analise: QH /4050/ 20 3
Data Colheita: 23-03-2020 Exmoe)ons):
Data Recegao: 23-03-2020 A Joaninha Dois Past. e Pad.,Expl. Bares, Lda
Data Inicio Ensaio: 23-03-2020 igmgéﬁusmm DE TONDELA
Data Fim Ensaio: 03-04-2020
Cédigo Cliente: 0541 3460-000 TONDELA
Unidade: A JOANINHA DOIS, LDA

i dodaA : 47947/ 20
Produto: Agua de Consum Acondicionamento: frasco
Referéncia: Torneira banca junto a maquina de café Hora Recolha: 9.55

A colheita de amostra foi efectuada segundo a ISO 5667-5:2006 e IGL 16.20 e esta no ambito de acreditagao do laboratério de
Tondela.

Ensaio Método Resultado Unidade V.R. V.L. V.P.  Apreciagio
Oxidabilidade ISO 8467:1993 15 mg(02)/L <=50 Cc
Condutividade (20°C) MILAQ210.03 <133(LQ) pS/icm <=2500 Cc
Cloro Residual Livre (Campo) MILAQ119.08 0.2 mg(CI2yL ::g <25 e C
Turvagéo 1SO7027-1:2016 <0.3(L.Q.) NTU <=4 C
Manganés MILAQ22205 14 ug(Mn)/L <=50 C
pH MILAQ150.04 69a122°C 2 >=65e c

<=95
Amonio MI-LAQ-39-05 <0.05(L.Q.) mg(NH4)L <=0.50 C
Cor MILAQ 159.02 <5(L.Q) mg/L Pt-Co <=20 C
Cheiro EN 1622:2006 <1 TON <=3 C
Sabor EN 1622:2006 <1 FTN <=3 C
Nitratos MILAQ241.02 <2(LQ) mg(NO3)L <=50 C
Critério: Joaninha Il

Esta apreciaco ndo esta incluida no ambito da acreditacdo.

Meétodo interno equivalente é aquele que tem a mesma area de aplicacéo (parametros e matrizes) e que cumpre as caracteristicas de desempenho, obtendo
3 ao(s) mé junto

Tondela /o
Zona Industrial Tondela - ZIM Il Lote 2 € 6 W
3460-070 Tondela

Tondela

Técnico Superior de Laboratério
Mod 201.20 D¢ P > por C Vitor Manuel Gaspar
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8.9. ANEXO 9 - Controlo de Producéo de Pao-de-L0

ﬁ Controlo de Pao de Lo
A Joaninka Dois

Data de Fabrico: /A Colaborador Responsavel:

Escolha as condigdes do produto a baixo indicadas:

| Peso Ref": 0,600kg

Quantidade Produzida:

Matéria-Prima Utilizada | Quantidade Utilizada Lote Validade

Ovo Inteiro

Agucar

Farinha

Pan-16

Agua

Acido Sérbico

Sorbato de Potassio

Desmoldante

PESOS PRODUTO FINAL:

1 6.
2. 7.
3. 8-
4. 9.
5. 10

Mod.033/00 Péagina 1 de 1
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4 Jui-.lu Dois

Controlo de Embalamento

Data de Embalamento: ___/___/___

Colaborador R

tvel
P vel

Produto:

Data de fabrico: ..

Data de fabrico: /__/

Cliente de Destino:

Data de fabrico:

Data de fabrico:___

Unidades por Caixa:

Lote de Embalamento: ___

Quebras (unidades):

) o

/1

(semana/dia/ano (dois digitos cada)

QUANTIDADE .
MATERIAL UTILIZADO | LOTE DO MATERIAL UTILIZADA FORNECEDOR
A preencher pelo Responsivel de Qualidade:
Data de Expedicao:
Responsdvel de Qualidade:
(COLAR ETIQUETA FINAL DO PRODUTO)
Mod.020/01 Péagina 1 de 1

8.10. ANEXO 10 — Controlo de Embalamento de Pao-de-L6
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8.11. ANEXO 11 — Controlo de Expedicao de Pao-de-L06

? Controlo de Expedicao
A Joaninka Dois

Data de Expedicdo: ___/_ /

Colaborador Responsavel:

Cliente de Destino:

Transportador:
Veiculo:

Temperatura do Veiculo: °C (agrafe a etiqueta de temperatura se for caso disso)

Higiene: Conforme D Nao ConformeD

(Avalie a higiene de acordo com os seguintes parametros: auséncia de cheiros, sujidade,
pragas e bolores e auséncia de produtos quimicos)

LOTE PRODUTO QUANTIDADE
PRODUTO EXPEDIDO EXPEDIDO N2 GUIA DE REMESSA EXPEDIDA
Mod.032/00 Pagina 1 de 1
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8.12. ANEXO 12 — Registo de Manutencgéo

A hanjuh Dois

FICHA DE EQUIPAMENTO

1. Dados do Equipamento

Designacgao: Termémetro Produgéio Pastela

Ebro Modelo:

Marca:

ria

\VTLC 720

N° de equip.:

No de Série: \ 70044833

EQ.001

Fornecedor:

Contatos: Tel.: Fax:

E-mail: |

Data de
Aquisigao:

Estado de
Aquisigdo:

Assisténcia -
técnica: Nome:

|
‘ Contato:

2. Caracteristicas Técnicas (Ex: Voltagem (V), Frequénda (Hz), Poténcia (Kw), Peso (Kg), Pressao (Bar))

3. Localizagao

Produgéio

4. Manutencao Preventiva/Verificagao

Frequéncia
Tipo de Operacao Observacoes
uuf:::h Disria | Semanal | Mensal | Trimestral Semestral = Anual  Outra
Verificagdo EMM x
Mod.029/00 1
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A Junjnln Dois

FICHA DE EQUIPAMENTO

Data Descrigao Observagdes ‘ Responsavel

27/10/2016  Verificagao EMM Vee cet_tlﬁcafl oide Controlvet
verificagao

08/02/2018  Verificagao EMM e ce1_'t1ﬁcafl bide Controlvet
verificagao

15/06/2019  Verificagio EMM Vercedificadoidel | o0 o ioet
verificagao

12/02/2020  Verificagago EMM Yer ce{tlﬁcaflo e Controlvet
verificagao

Mod.029/00 2
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8.13. ANEXO 13 - Fluxograma do P&o de L0

B Joaninka Dois

Fluxograma Fabrico Pastelaria / Bolos

30 do Recegio de matéria
Material de Embalagem prima
0°C<T<5%
Armazenamento
Az e Temperatura ambiente Frio pasitivo
y
Pesagem
> Cemes
3 Mistura de
Ingredientes ——p{ ingredientes )
[4——— Agua potivel
l Produgao de
v v raspas de chocdlate
Qremes
Cozedura Recheios
—p Cremes mbermzas
Deaoragdes
Frutas
l PCC2 aristalizadas
Améndoa
] Limite de 0w liquido
Ingredientes —P agem Pesagem — Corte aceitagdo: Bl
| | Temperatura
‘ ‘ 275°C
Congelagio — Cozedura —M Moldagem
' —
S|
Armazenamenta T<-18¢ n
Frio Negativo
Armazenagem
(oite — T<-18 ¢
T<-18¢C Ronegt
Descongelacdo
Fii0 pasitvo — Adigio de
ingedientes 2 » | Queima
02C<T<5% l
T<-18°¢
—i Congelagio
l (1) Temperaturas de
Cozedura:
—
& 1 Pastas: 1752C +20 minutos
—1>
Passagem Folhado: 2152C +20 minutos
Detetor de Metais
02C <T <50 Armazenagem Bolos Redondos e
18 o > Frio negativo/ Entremeios: 1752C +35
v Frio peit minutos
Residuos / l Bolos de Chocolate
Quebras Redondos: 160°C +45
Expedicio T<-182 minutos
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