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RESUMO

A seguranca alimentar constitui um pilar essencial na industria alimentar,
garantindo a protecdo da saude publica, o cumprimento da legislagdo em vigor
e a confianga dos consumidores. A crescente complexidade das cadeias de
produgao e a globalizagdo dos mercados exigem sistemas preventivos robustos
e eficazes. Entre estes, o sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controlo (HACCP- Hazard Analysis and Critical Control Points) destaca-se como
a principal ferramenta internacionalmente reconhecida para a identificacao,

avaliagao e controlo de perigos significativos.

O trabalho de estagio teve como finalidade a revisdo aprofundada do sistema
HACCP da empresa Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda., com
vista a reforgar a seguranga dos produtos fabricados e preparar a empresa para
futuras auditorias e certificacdo. A abordagem metodoldgica seguiu os principios
de Higiene e Segurancga Alimentar do Codex Alimentarius, envolvendo a analise
de perigos, verificagcdo de Pontos Criticos de Controlo (PCC), avaliagao de

medidas corretivas e reformulagdo de documentos operacionais.

Foram realizados varios contributos praticos, entre os quais se destacam: a
revisdo das medidas de controlo da fase de expedicdo, a reformulacdo dos
planos de higienizagdo, a implementagéao de um controlo metroldégico interno
com critérios de rejeicao definidos, a introdugdo de uma verificagdo sistematica
da rotulagem e a elaboracdo de Instru¢gdes de Trabalho para padronizar
operacgodes criticas, como a limpeza dos fornos, a desinfegao de vegetais e o
controlo pds-cozedura. Estas acgbes resultaram em melhorias visiveis na
rastreabilidade, na consisténcia dos registos operacionais e na reducao de nao
conformidades, com impacto direto na qualidade dos produtos e na resposta da

empresa as exigéncias legais e de mercado.

Este estudo demonstra que a revisdo continua e estruturada do sistema HACCP,
aliada a padronizagdo de procedimentos e ao envolvimento das equipas
operacionais, constitui uma base soélida para a producao de alimentos seguros e

para o fortalecimento da cultura de seguranca alimentar na organizagao.

PALAVRAS-CHAVE: Sistema HACCP; Seguranga Alimentar; Industria de
Pastelaria; Melhoria Continua.
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ABSTRACT

Food safety is a fundamental pillar in the food industry, ensuring public health
protection, regulatory compliance, and consumer trust. The growing complexity
of production chains and market globalization requires robust and effective
preventive systems. Among these, the HACCP system (Hazard Analysis and
Critical Control Points) stands out as the leading internationally recognized tool

for identifying, assessing, and controlling significant food safety hazards.

This internship project focused on the comprehensive review of the HACCP
system implemented at Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda., a
company specialized in the production of cakes, bread, and pastries. The goal
was to strengthen product safety and prepare the company for future audits and
potential certification. The methodological approach followed the Codex
Alimentarius principles and included hazard analysis, verification of Critical
Control Points (CCPs), evaluation of corrective measures, and reformulation of

operational documents.

Key contributions of the project included: the review of control measures for the
dispatch/distribution phase, the restructuring of hygiene plans, the
implementation of an internal metrological control system with defined rejection
criteria, the introduction of systematic label verification, and the development of
standardized Work Instructions for critical operations such as oven cleaning,

vegetable disinfection, and post-baking inspection.

These interventions led to notable improvements in traceability, consistency of
operational records, and reduction of non-conformities, directly impacting product
quality and strengthening the company’s compliance with legal and market

requirements.

This study highlights the value of continuous and structured HACCP system
reviews, combined with standardized procedures and active team engagement,
as a solid foundation for producing safe food and fostering a strong food safety

culture within the organization.

KEYWORDS: HACCP System; Food Safety; Pastry Industry; Continuous

Improvement.
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1. Introducao

A seguranga alimentar é um pilar essencial na prote¢cdo da saude publica
e na promogao da confianga dos consumidores. A crescente complexidade das
cadeias de abastecimento, associada a intensificacdo dos requisitos legais e
normativos, impde as empresas do setor alimentar um elevado grau de
responsabilidade. Neste contexto, o sistema HACCP (Hazard Analysis and
Critical Control Points — Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo)
destaca-se como uma ferramenta internacionalmente reconhecida pela sua
eficacia na prevengdo, eliminagdo ou reducdo de perigos associados a
segurancga alimentar ao longo de toda a cadeia produtiva (Codex Alimentarius,
2020).

Desenvolvido na década de 1960 para a industria aeroespacial, o sistema
HACCP foi progressivamente adaptado as necessidades da industria alimentar,
permitindo o controlo sistematico de perigos fisicos, quimicos e bioldgicos. A sua
implementagdo € recomendada por entidades internacionais como a
Organizagao Mundial da Saude (OMS) e a Food and Agriculture Organization
(FAO), sendo obrigatéria em diversos paises, incluindo os da Unido Europeia,
através do Regulamento (CE) n.° 852/2004, relativo a higiene dos géneros
alimenticios (European Commission, 2004). Este regulamento foi posteriormente
complementado pelo Regulamento (UE) 2021/382, que introduz, entre outros
aspetos, a obrigatoriedade da implementagdo de uma cultura de seguranga
alimentar como parte integrante dos sistemas de autocontrolo das empresas do

setor alimentar (European Commission, 2021).

A empresa Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda., dedicada
a producao de bolos e produtos de padaria, implementou o sistema HACCP com
o propésito de garantir o cumprimento dos requisitos de seguranga alimentar e
responder as exigéncias de um mercado cada vez mais competitivo. Contudo, a
eficacia de um sistema HACCP esta intrinsecamente dependente da sua
atualizacao continua, sendo necessario proceder a revisdes periodicas que
assegurem a sua adaptagao face as alteragdes operacionais, regulamentares e

tecnolégicas (Mortimore, 2013).
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O presente trabalho de estagio tem como finalidade realizar uma analise
critica ao sistema HACCP atualmente implementado na empresa Smartcake,
identificando pontos de melhoria que contribuam para a sua robustez e
eficiéncia. Dada a natureza dos produtos manipulados - como ovos, farinha e
ingredientes lacteos — a empresa esta sujeita a riscos especificos que exigem
um controlo rigoroso. A revisdo do sistema HACCP, para além de fortalecer os
mecanismos internos de controlo, potencia a competitividade da empresa,
promovendo a producao de alimentos seguros, fiaveis e alinhados com os mais
elevados padrdes de qualidade. Simultaneamente, uma gestdo eficaz da
seguranca alimentar permite mitigar perdas econémicas resultantes de recolhas

de produtos, penaliza¢des legais ou danos a reputacao da empresa.

Apesar da implementagdo do sistema HACCP na empresa Smartcake
integrar a sua politica de seguranga alimentar persistem duvidas quanto a sua
eficacia continua, especialmente perante a evolugao das praticas industriais e
as mudangas nas condi¢gdes de produgao. Neste sentido, o trabalho pretende
responder a seguinte questdo central: o sistema HACCP implementado na
empresa Smartcake mantém-se eficaz e em conformidade com os

requisitos legais e operacionais atuais?

No ambito da sua politica de melhoria continua, a empresa estara, numa
fase posterior, preparada para solicitar a certificagdo do sistema HACCP,
conforme os principios definidos pelo Codex Alimentarius e o0s requisitos
estabelecidos no Regulamento (CE) n.° 852/2004.

1.1. A Empresa

A Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda. (Figura 1),
localizada na zona da Maia, foi fundada em setembro de 2011 e dedica-se a
produgcao de pastelaria doce e salgada, bem como de produtos de padaria e
sandes. O seu principal segmento de mercado é constituido pelos operadores
de vending, no qual se destacou pela sua agilidade operacional e compromisso
com elevados padrdes de qualidade. Desde a sua fundacdo, a empresa tem

vindo a consolidar a sua presenca no territorio nacional, alcangando uma
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cobertura geografica alargada entre Viana do Castelo e Evora, gracas a sua rede

Zake s

Figura 1 — Logotipo da empresa Smartcake (Fonte: Smartcake).

de distribuicdo propria.

No sentido de acompanhar o crescimento e responder as exigéncias do
setor, a Smartcake adquiriu novas instalagcdes em 2019, apostando num sistema
produtivo industrializado, mais moderno e eficiente. Este investimento nao sé
permitiu melhorar as condigdes de trabalho e seguranca dos colaboradores,
como também fomentou um ambiente organizacional mais coeso, promovendo
a motivacdo das equipas e alinhamento com os objetivos estratégicos da

empresa.

A visdo estratégica da empresa inclui a expansao para mercados
internacionais, com o desenvolvimento de novas linhas de produtos
ultracongelados e de produtos frescos com maior vida util. Paralelamente, a
Smartcake tem vindo a investir na inovagédo do segmento de vending, com o
lancamento de uma linha de produtos saudaveis direcionada a instituicdes
publicas e privadas, nomeadamente empresas, hospitais e estabelecimentos de
ensino. Este posicionamento reforga o seu compromisso com a qualidade e a
seguranga alimentar, em que o sistema HACCP constitui um instrumento
essencial para a gestao eficaz dos riscos associados. A empresa dedica-se a
produgdo e comercializagdo de uma vasta gama de produtos de pastelaria e

padaria. O portefélio da empresa abrange:
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o Produtos de Pastelaria Doce: Croissants simples e recheados e bolos

diversos, representados alguns exemplos na Figura 2.

Figura 2 — Produtos de pastelaria produzidos na Smartcake (Fonte Prépria).

o Pastelaria Salgada: Lanches mistos, P4o com chourigo, Supremo misto,
Pastel de Carne, entre outros, representados alguns exemplos na Figura
3.

' :

: : e |
Figura 3 — Produtos de pastelaria salgada produzidos na Smartcake (Fonte Propria).
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o Sandes e Wraps, representados alguns exemplos na Figura 4.

g 3 v 20
= . LA A o

Fiura 4 — Sandes e Wraps produzidas na Smartcak (Fohte Prpria).

A Smartcake cumpre com os pré requisitos do Sistema de Seguranga
Alimentar implementado (HACCP): Plano de Higienizagao, Fichas de Seguranga
dos Produtos, Plano de Controlo de Pragas, Manual de Boas Praticas de
Higiene, entre outros. Contudo a empresa trabalha com a perspetiva de melhoria
continua, pelo que a possibilidade de Certificagdo 1ISO 22 000 podera ocorrer

assim que a empresa reunir todas a condigdes necessarias.

A constante revisdo e atualizacdo do sistema HACCP revela-se
imprescindivel para assegurar o cumprimento das obrigagdes legais, otimizar os
processos internos e consolidar a confianga dos consumidores e parceiros
comerciais. Através desta estratégia orientada para a exceléncia e inovagao, a
Smartcake procura afirmar-se como uma referéncia no setor da panificagao e

pastelaria industrial.
1.2. Objetivos do trabalho

O presente trabalho de estagio tem como objetivo principal realizar uma

revisao aprofundada do sistema HACCP implementado na empresa Smartcake,
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de forma a garantir que este se mantém eficaz, atualizado e em conformidade
com a legislagao e os requisitos especificos do setor da pastelaria e panificacao

industrial.
De forma mais detalhada, pretende-se:

o Verificar a conformidade do sistema HACCP da Smartcake face a

legislagao europeia e as normas de segurancga alimentar aplicaveis;

o Avaliar a aplicagao pratica dos procedimentos de controlo de perigos e
dos Pontos Criticos de Controlo (PCC) nas etapas criticas do processo
produtivo (recegéo, confegdo, embalamento e higienizagdo), com base

em observagao direta e acompanhamento em diferentes turnos;

o Diagnosticar eventuais fragilidades no sistema, identificando n&o
conformidades operacionais e técnicas através da analise documental e

observagdes no terreno;

o Avaliar a eficacia das medidas corretivas e a capacidade de resposta da
equipa técnica perante situagdes de nao conformidade, com base na
analise dos registos existentes e na resposta operacional observada face

a desvios detetados;

o Propor a¢des de melhoria praticas, exequiveis e alinhadas com as boas
praticas do setor, nomeadamente através da reformulacdo de
documentos operacionais (como os planos e registos de higienizagao),
com o objetivo de refor¢ar a seguranga dos produtos, a confianga dos

consumidores e a preparagao da empresa para auditorias externas.

o Acompanhamento do Departamento de Qualidade nas tarefas realizadas

no dia a dia.

Ao atingir estes objetivos, pretende-se ndo sé assegurar a seguranga dos
produtos comercializados pela Smartcake, como também contribuir para o
fortalecimento da cultura de qualidade e seguranga alimentar dentro da

organizagao.
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2. Revisao Bibliografica

A crescente exigéncia dos consumidores, associada a intensificagdo dos
regulamentos legais e a competitividade do mercado, impde as industrias
alimentares um elevado grau de responsabilidade no que concerne a qualidade
e seguranga dos seus produtos. Neste cenario, os sistemas de gestdo da
seguranga alimentar, como o HACCP, assumem um papel determinante na
prevencao de riscos, no cumprimento normativo e na prote¢géo da saude publica
(Clemente, 2003).

Os sistemas de qualidade alimentar sdo fundamentais para garantir que
os produtos sao elaborados, manipulados, embalados e distribuidos de forma
segura, conforme os requisitos legais e expectativas dos consumidores. Um
controlo eficaz da seguranca alimentar permite minimizar incidentes como surtos
de toxinfe¢des alimentares, contribuindo para a confianca e satisfacdo dos
clientes (Spiegel et al., 2005). Enquanto a qualidade alimentar esta associada as
caracteristicas organoléticas e funcionais dos alimentos, a seguranca alimentar
refere-se a auséncia de perigos que possam comprometer a saude do
consumidor. Estes conceitos, embora distintos, sdo complementares e

essenciais no ambito da produgdo alimentar industrial (Clemente, 2003).
2.1. Conceito e Importancia do Sistema HACCP

A sigla HACCP, proveniente do inglés Hazard Analysis and Critical Control
Points, corresponde a Analise de Perigos e Controlo dos Pontos Criticos. Trata-
se de um sistema de base cientifica e abordagem sistematica, aplicavel a
qualquer etapa da cadeia alimentar, cuja finalidade é identificar perigos
especificos e estabelecer medidas para o seu controlo, de forma a garantir a
segurancga dos alimentos (Baptista, Pinheiro e Alves, 2003). O sistema HACCP,
de carater essencialmente preventivo, permite identificar as fases criticas do
processo produtivo que possam comprometer a seguranca do produto, seja por
contaminagao fisica, quimica ou biolégica. O seu objetivo primordial & evitar

incidentes alimentares, salvaguardando, assim, a saude publica (Afonso, 2006).

As fases criticas identificadas ao longo do processo s&do denominadas
Pontos Criticos de Controlo (PCC), os quais devem ser objeto de monitorizagéo
rigorosa. Sempre que se verifique um desvio aos limites criticos estabelecidos,

7



Mestrado em Engenharia Alimentar - ESTG

devem ser implementadas ag¢des corretivas imediatas, como a eliminagéo do
produto contaminado, a requalificacdo dos operadores e a corregao de falhas
nos processos ou equipamentos (Arvanitoyannis, 2009). A implementagao do
sistema HACCP contribui para o cumprimento das exigéncias legais e promove
uma utilizacdo mais eficiente dos recursos disponiveis no controlo das questbes
relacionadas com a salubridade dos alimentos (Baptista e Antunes, 2005). Ao
concentrar-se nos PCC, através da definicdo de limites criticos, medidas de
controlo e agbes corretivas, € possivel minimizar a ocorréncia de perigos,

assegurando um controlo eficaz e devidamente documentado.

No contexto da Unido Europeia, a adogao de sistemas de seguranga
alimentar baseados nos principios do HACCP é legalmente obrigatéria em todas
as unidades, industriais ou ndo, que realizem atividades de preparacéo,
transformacdo, fabrico, embalamento, armazenamento, distribuicio,
manuseamento ou venda de géneros alimenticios. Neste ambito, o setor da
panificacdo e pastelaria assume particular relevancia, apresentando uma
elevada complexidade higio-sanitaria devido a diversidade e volume de produtos
fabricados. Assim, a aplicagdo de medidas adequadas de higiene durante a
manipulacdo de alimentos revela-se essencial, ndo devendo assentar

exclusivamente na adogao de boas praticas.

Para além de assegurar a gestdo da seguranga alimentar, a aplicagéo do
sistema HACCP proporciona diversos beneficios adicionais, nomeadamente o
aumento da confianca do consumidor, o reforgo da qualidade dos produtos, a
reducao de custos operacionais (devido a diminuicdo do reprocessamento de
produtos inseguros), bem como o fortalecimento da imagem do estabelecimento
junto dos clientes. Adicionalmente, permite fornecer evidéncias documentadas
do controlo dos processos, facilitando a demonstracdo do cumprimento de
normas e especificacdes legais, além de possibilitar uma resposta mais eficiente
no seguimento e rastreabilidade de ocorréncias e surtos (Baptista e Antunes,
2005).

2.2. Evolugao Histérica do Sistema HACCP

O Sistema HACCP teve a sua origem nos anos 60, quando foi inicialmente
aplicado pela Agéncia Espacial Norte-Americana (NASA) no ambito do programa
espacial Apolo. Esta iniciativa surgiu da necessidade de prevenir intoxicagdes

8
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alimentares que poderiam comprometer a saude dos astronautas e,
consequentemente, o sucesso das missdes espaciais. Em 1986, o Comité do
Codex Alimentarius passou a recomendar a aplicagdo de sistemas de
autocontrolo com base nos principios do HACCP. Em 1989, a Organizagéo
Mundial da Saude (OMS) reconheceu o sistema HACCP como um dos
instrumentos mais eficazes para garantir a seguranga alimentar, aconselhando
a sua incorporagao nas regulamentagdes nacionais e internacionais (Afonso,
2006).

Atualmente, em virtude da livre circulacdo de bens no espago comunitario,
a implementacao do sistema HACCP tornou-se obrigatoria para todas as
empresas do setor alimentar, conforme estipulado no Regulamento (CE) n.°
852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de abril de 2004
(Afonso, 2006). De acordo com o Codex Alimentarius, a implementagdo de um
sistema HACCP deve obedecer a uma metodologia estruturada com base em

sete principios fundamentais:

e Principio 1 — Realizagdo da anadlise de perigos e identificacdo das
respetivas medidas de controlo, com o objetivo de identificar perigos
biolégicos, quimicos ou fisicos relevantes para a seguranga dos

alimentos.

e Principio 2 — Determinagao dos Pontos Criticos de Controlo (PCC), ou
seja, etapas do processo onde podem ser aplicadas medidas de controlo

essenciais para eliminar ou reduzir os perigos a niveis aceitaveis.

¢ Principio 3 — Definicdo de limites criticos para cada PCC, os quais devem
ser validados e estabelecidos de forma a garantir o controlo eficaz do

perigo identificado.

e Principio 4 — Implementagdo de um sistema de monitorizagédo que
permita verificar, de forma continua ou peridédica, se cada PCC se

encontra dentro dos limites criticos estabelecidos.

e Principio 5 — Definicdo de agdes corretivas a adotar quando a
monitorizagao indicar um desvio em relagéo aos limites criticos, de modo
a assegurar que o PCC volta a estar sob controlo e que produtos

inseguros ndo sao colocados no mercado.
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e Principio 6 — Validacdo do plano HACCP e estabelecimento de
procedimentos de verificagdo, com o objetivo de confirmar que o sistema

esta a ser aplicado corretamente e produz os resultados pretendidos.

e Principio 7 — Criagdo e manutencdo de documentagdo e registos
adequados, que permitam demonstrar a conformidade com os principios

do sistema HACCP e assegurar a sua aplicagao eficaz.
2.3. Programa de Pré-Requisitos

O sistema HACCP foi inicialmente concebido como um sistema de gestéo
da seguranga alimentar, centrado na identificagdo e controlo de perigos
especificos que podiam comprometer a inocuidade dos alimentos. No entanto,
ao longo do tempo, a sua aplicagdo pratica foi progressivamente alargada,
incluindo aspetos relacionados com qualidade e boas praticas de fabrico (BPF),
0 que originou a identificagdo de pontos de controlo considerados “criticos” que,
na realidade, ndo se enquadram como Pontos Criticos de Controlo (PCC). Esta
ampliacdo conceptual conduziu a necessidade de implementar, previamente a
aplicagao do plano HACCP, um programa de pré-requisitos, com o objetivo de
controlar perigos associados ao meio envolvente e assegurar que o sistema
HACCP possa focar-se exclusivamente na gestdo de riscos significativos
(Wallace e Williams, 2001). De acordo com a Canadian Food Inspection Agency,
os pré-requisitos sdo definidos como etapas ou procedimentos universais que
asseguram condi¢des operacionais adequadas num estabelecimento alimentar,

criando um ambiente propicio a produg¢ao de alimentos seguros.

A Organizacdo Mundial da Saude (OMS) complementa esta definicao,
referindo que os pré-requisitos correspondem a praticas e condigdes
necessarias antes e durante a implementagcao do sistema HACCP, sendo
elementos fundamentais para garantir a seguranca dos alimentos. Estes
requisitos estao descritos nos Principios Gerais de Higiene Alimentar, inseridos
no Cadigo de Praticas Internacionais Recomendadas (Wallace e Williams, 2001).

Os Programas de Pré-Requisitos (PPR) integram um conjunto de Boas
Praticas de Fabrico (BPF) e Boas Praticas de Higiene (BPH), fundamentais para
assegurar o controlo eficaz dos principios basicos de higiene e qualidade. A sua

implementagédo permite que o plano HACCP se concentre nos pontos
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verdadeiramente criticos para a inocuidade alimentar. Estes programas
constituem a base técnica e operacional necessaria para que os operadores do
setor alimentar consigam desenvolver e aplicar um plano HACCP robusto e
eficaz, contribuindo significativamente para a seguranga e qualidade dos

produtos alimentares (Wallace e Williams, 2001).

A distingdo entre o que deve ser considerado como pré-requisito e o que
deve integrar diretamente o plano HACCP depende de diversos fatores,
nomeadamente da significancia do perigo identificado, da dimens&o da empresa,
da natureza dos produtos manipulados e, inclusivamente, da cultura
organizacional e normativa do pais onde a unidade se encontra inserida (Wallace
e Williams, 2001). De forma geral, os programas de pré-requisitos (PPR) sao
responsaveis pelo controlo dos perigos associados ao meio envolvente, como as
condigdes estruturais, praticas de higiene e comportamento dos manipuladores.
Por outro lado, o sistema HACCP incide sobre os perigos especificos do
processo produtivo, aqueles que estao diretamente ligados as etapas criticas de

transformacao, confegéo ou conservacao dos géneros alimenticios.

Esta distincdo funcional entre os dois sistemas encontra-se

esquematizada na Figura 5.

Perigos para a
Seguranca Alimentar

Jd 1

Associados com a
Associados com envolvente &
etapas do processo unidade de
restauragdo

Avaliacdo do risco

/7 O\

Significativo  N&o significativo

ARV,

[ HACcP | Pré-requisitos |

Figura 5 — Controlo de perigos (significativos e nao significativos) por pré-requisitos ou HACCP (Novais, 2006).

A verificacdo do cumprimento dos pré-requisitos do sistema HACCP é
realizada através da aplicagao de listas de verificagao (checklists) ou grelhas de
controlo, que permitem avaliar o grau de conformidade com os requisitos legais

e normativos aplicaveis. Tal abordagem possibilita a identificagdo de né&o
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conformidades, a detegao de lacunas nos procedimentos implementados e a
avaliagao global das condi¢des prévias necessarias a aplicagao eficaz do plano
HACCP (Novais, 2006).

Com base no Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e
do Conselho, de 29 de abril de 2004, € possivel estruturar e agrupar os pré-
requisitos essenciais para o desenvolvimento e implementagdo de um plano
HACCP adequado ao setor da industria de panificagcdo e pastelaria. Estes
requisitos encontram-se representados de forma esquematica na Figura 6 e

serao apresentados de seguida de forma sucinta.

Instalagdes,
equipament

- e Higienizaca
Formacao  yiaturas L © g

Saude e
higiene
pessoal

Controlo de
Pragas

Programa
Manutenca -, Manutenca
0 da cadeia de Pre- o técnica e

de frio Calibragio

Requisitos

Matérias-

Alergénios
primas

Controlo Gestdo de
Analitico ~ \pastecime  Residuos
nto de dgua

Figura 6 — Conjunto de pré-requisitos (Adaptado de EU, 2004 e CE, 2016).

2.3.1. Instalagoes, Equipamentos e Viaturas

Com o objetivo de minimizar a ocorréncia de perigos e assegurar a
segurancga dos produtos alimentares, é fundamental considerar diversos fatores
relacionados com o projeto, construcao e localizagc&o das instalagbes, bem como
garantir a existéncia de infraestruturas adequadas a implementacado de boas
praticas de higiene. Conforme a natureza das operag¢des desenvolvidas e os
riscos associados, as instalacbes e os equipamentos devem ser concebidos,

localizados e construidos de forma a:
e Minimizar o risco de contaminacao;

e Permitir uma manutencao, limpeza e desinfecao eficazes, reduzindo o

risco de contaminacgao por via aérea,;

e Garantir que as superficies e materiais em contacto com os alimentos nao

sao téxicos e sdo adequados ao uso previsto;
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e Disponibilizar meios adequados para o controlo da temperatura,

humidade e outros fatores ambientais relevantes, sempre que aplicavel;
e Assegurar um controlo eficaz da presencga e proliferagao de pragas;

e Disponibilizar instalagées sanitarias suficientes, adequadas e higiénicas
para os trabalhadores (FAO e WHO, 2020).

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu
e do Conselho, de 29 de abril de 2004, as instalacdes afetas ao setor alimentar
devem ser concebidas e operadas de forma a ndo comprometerem as condi¢cdes
higiénicas das atividades de processamento, embalamento, armazenamento e
transporte dos géneros alimenticios. Assim, estas devem cumprir um conjunto

de requisitos estruturais e funcionais obrigatérios:

e Paredes — As paredes externas devem ser impermeaveis e funcionar
como barreira contra pragas. No interior, as superficies devem ser lisas,
nao absorventes, lavaveis e ndo téxicas, até uma altura adequada. As
juncdes entre paredes, pavimento e teto devem ser seladas e

arredondadas para facilitar a higienizacao.

e Janelas — As janelas devem ser construidas para evitar a acumulagao de
sujidade e equipadas com redes mosquiteiras removiveis. Durante a
manipulacdo de alimentos, devem permanecer fechadas para prevenir

contaminagao. Caso sejam de vidro, este deve ser inquebravel.

e Portas — As portas devem ser lisas, de cor clara, resistentes e nao
absorventes, permitindo facil higienizacdo. Sempre que possivel, devem
possuir fecho automatico, especialmente quando comunicam com o

exterior ou com zonas de subprodutos.

e Teto — Tetos e estruturas suspensas devem ser concebidos para evitar
acumulagao de sujidade, condensacgao, bolores e desprendimento de
particulas, sem elementos estruturais expostos. As lampadas devem

estar protegidas por armaduras adequadas.

e Pavimentos — Os pavimentos devem ser resistentes, impermeaveis,
duraveis, nao téxicos e antiderrapantes, permitindo limpeza e desinfegao

eficazes. Devem apresentar ligeira inclinagao para escoamento adequado
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e possuir caleiras com grelhas amoviveis, especialmente em zonas de

lavagem.

Superficies — As superficies, utensilios e equipamentos em contacto com
alimentos devem estar em bom estado, ser de materiais lisos, lavaveis,
nao toxicos e resistentes a corroséo, permitindo limpeza e desinfegcao
eficazes. Estes devem possuir um simbolo que indica que podem estar
em contacto com os alimentos, representado na figura 7. Apdés
higienizacdo, devem ser devidamente acondicionados para evitar

contaminacgdes.

Figura 7 — Simbolo préprio para contacto com géneros alimenticios (ACIP, s.d.).

Ventilagao e lluminagao — As instalacbes devem dispor de ventilagao
eficaz, natural ou mecanica, que assegure a renovacao do ar e evite
humidade, calor excessivo e condensacgao. A ventilagdo mecanica deve
ser projetada para minimizar a entrada de contaminantes e a propagacgao
de ar entre zonas. A iluminacgéao, natural ou artificial, deve ser adequada
as atividades e permitir a inspecao visual das condi¢bes de higiene
(Noronha e Baptista, 2003).

Organizacdo das Areas de Laboragdo — As areas de laboracdo devem
estar organizadas de forma a garantir boas praticas de higiene, com zonas
especificas para recegdo, armazenamento segregado, preparagao e
fabrico. Devem existir lavatorios exclusivos para higienizagdo das maos,
em numero adequado, com acionamento ndo manual, sab&o liquido e

toalhetes descartaveis (ACIP, s.d.).

Transporte de Produtos Alimentares — O transporte de produtos deve
ser realizado em viaturas adaptadas, com controlo de temperatura
quando necessario. Os veiculos devem estar limpos, em bom estado e
construidos com materiais lavaveis. Em caso de transporte simultaneo de

produtos distintos, deve existir separacao fisica adequada e higienizacao
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rigorosa entre carregamentos para prevenir contaminagdes cruzadas
(Regulamento (CE) n.° 852/2004).

2.3.2. Plano de Higienizagao

A higienizacdo eficaz de toda a unidade industrial € um elemento
fundamental na industria alimentar, sendo essencial para minimizar os riscos de
contaminagao e garantir a seguranga dos géneros alimenticios. Esta atividade
engloba duas operagdes complementares: a limpeza, que consiste na remogao
de sujidade visivel, como restos de alimentos, gorduras e outros residuos; e a
desinfegao, cujo objetivo € eliminar os microrganismos que possam permanecer

apos a limpeza, nomeadamente os patogénicos (Carrelhas, 2008).

De forma a assegurar que estas operagdes sao realizadas de maneira
sistematica, consistente e eficaz, deve ser elaborado um Plano de Higienizagéao,
que contemple todos os procedimentos e boas praticas necessarias a
manutencao da higiene nas instalagcdes, equipamentos, utensilios e veiculos de

transporte. Este plano deve incluir os seguintes elementos essenciais:
« ldentificagdo das superficies, equipamentos e areas a higienizar;

« Tipo de agente de limpeza e desinfegao utilizado, respetiva concentragao

e modo de aplicacgao;
o Frequéncia das operacgdes de limpeza e desinfegao;

o Identificacdo dos responsaveis pela execucado e pela verificacdo das

tarefas;

o Registos de higienizacdo devidamente preenchidos e arquivados
(Cipriano e Leitao, 2015).

A correta implementacdo do plano depende nido s6 da existéncia de
procedimentos bem definidos, mas também da formacdo adequada dos
colaboradores que realizam as operacbes de limpeza e desinfecdo. Os
operadores devem seguir as instrugdes definidas e registar todas as atividades.
A verificagao da eficacia inclui inspe¢des visuais, analises microbioldgicas em
superficies e monitorizagdo ambiental (Baptista e Linhares, 2005). A limpeza
pode ser feita por métodos fisicos (como friccdo ou calor) e/ou quimicos

(detergentes alcalinos ou acidos), devendo ser adaptada a natureza do local.

15



Mestrado em Engenharia Alimentar - ESTG

Em zonas com farinhas ou pods, recomenda-se limpeza a seco com
aspiradores industriais, evitando varrimento manual, que favorece a disperséo
de particulas (ACIP, s.d.).

As etapas fundamentais do processo incluem remocado de residuos,
aplicacéo de detergente, enxaguamento e, se necessario, desinfecdo quimica.
Os produtos usados devem ser préprios para uso alimentar, estar rotulados e
armazenados em local fechado, identificado e separado das areas de produgéao
(Cipriano e Leitdo, 2015). Este plano constitui um pré-requisito essencial para a
eficacia do sistema HACCP. Na figura 8 é apresentado um exemplo de um plano

de higienizacao da Smartcake.

Plano de Higienizagao
E(.’TOI(QBrt Sala das Sandes Z5mir0ze

AreasiSuperficies a

e Agdo Freguéncia Produte Dosel Diluigdo Método de Aplicacdo
Lirmpeza SONARIL DCG 1 Preparar umna solucEo de Sonaril DCG nurn balde;

Pavimento e Diria Gel Clorado 200l f 100 Agua |2 Lirnpar o pavimento corn a solugio, utilizando umna esfegona;

Desinfegio Desinfetante 3. Retirar o excesso de dgua e deixar secar.
Bancadas [zona
inferior] 1 Colosar |
Camaras Refrigerados SONARIL LM olocar vas, .

N . . 2 Preparar uma solugio de Sonaril LM num balde;
[exterior]) Limpeza Sernanal Detergente Sl ! 1L agua .
5 3. Ulilizar urn pano hurnedecids com a rmistura do produts, pars lirpar ss superficies;
Paredes Manual Loiga A
P 4. Enxaguar com agua limpa e deixar secar.
ortas

Armarios e gavetas

1 Colocar luvas;

2. Transferir todos os produtos para outra cémara de frie;
3. Desligar o sistemna de refrigeragdo;

4. Rernover oz detritos sdlidos;

" N SONARIL LM 5. &plicar a solugo de Sonaril LM, incluindo portas, manipulos, borrachas (lirmpar com
Camara Refrigerados . N =
: N Limpeza Sernanal Detergente 2mUL dgua uma escova) e grelha de ventilagio;
(interior) 5 k r
Manual Loiga B. Deixar atuar durante 10 minutos;
7. Esfregar o irterior;
8. Enxaguar corn 4gua linpa e deixar secar;
9. Ligar o sisterna de refrigeraglo, e deixar estabilizar até atingir a termperatura normal de
funcionamenta e carregar & cimara de refrigeracio
SONARIL LM
Maquina de Selar {Detergente  Coloar luvas; )
. ! 2 Preparar urna solugio de Sonaril LM rurm balde:
Bancadas Limpeza Manual Loiga) : .
i . : 3. Utilizar umn pano humedecido corn a mistura do produto, para limpar as superficies:
Saboneteiras & Didria e 8L dgua 4 Enxaguar com agua limpa
Lav._a-[nans e lurr_|e|ras Desinfegdo SIZINA_HIL LD 10 5 Pulverizar corn SOMARIL LD 10
Recipientes do lixo [Desinfetante
N P B. Deixar secar.
Dispensador papel Alcodlico)

WMaterial circulunts came tabuleire:

MOTA: 0 EPL: 5 uilizar squando do m

corte devem zer lavadas v saks de rage,

de praduts i§ dilufde nfo neeezsita de ser de acordo com o fichss de dodos de sequranga, UM vez que esta remete pora & manuzcomenta de produta puro,

Figura 8 — Exemplo de um Plano de Higienizagao da Smartcake (Fonte: Smartcake).

2.3.3. Controlo de Pragas

A presenca de animais como aves, roedores, insetos e outros, em areas
de manipulagdo, armazenamento e comercializagdo de alimentos, constitui um
risco significativo para a segurancga alimentar, devido a potencial transmissao de
agentes patogénicos por contacto direto ou através de dejetos, configurando
uma ameacga a saude publica (Baptista & Antunes, 2005). As infestagbes por
pragas ocorrem com maior frequéncia em ambientes que oferecem condigdes
favoraveis a sua reproducdo, nomeadamente disponibilidade de alimento,
humidade e temperatura adequada, caracteristicas comuns nas instalacoes

alimentares (FAO & WHO, 2020). Para mitigar esse risco, € fundamental
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implementar um sistema integrado de controlo de pragas que inclua medidas

preventivas e corretivas (Baptista e Antunes, 2005).

As acdes preventivas visam impedir o acesso e a instalagao desses
organismos nas instalagdes, sendo responsabilidade dos colaboradores
assegurar a manutencao da higiene e conservagao do local. Entre as principais
medidas destacam-se: manutengao rigorosa das condi¢gbes estruturais e
higiénicas; instalagao de barreiras fisicas como redes mosquiteiras e dispositivos
de controlo de insetos nas entradas; inspecao criteriosa de matérias-primas;
restricdo do acesso de animais domeésticos; monitorizagdo continua para
identificacdo precoce de sinais de infestagdo; remocéao frequente de residuos e

vedacao adequada de eventuais aberturas e fissuras (Baptista & Antunes, 2005).

Quando as infestacbes ocorrem, torna-se imprescindivel o controlo
corretivo, que deve ser realizado por entidades especializadas e certificadas,
utilizando métodos quimicos, biolégicos ou fisicos, de forma segura e controlada.
Este procedimento exige técnicos qualificados para garantir a eficacia do
tratamento e prevenir riscos adicionais a saude humana e a integridade dos

alimentos (Baptista & Antunes, 2005).
2.3.4. Manutencgao Técnica e Calibragao

A implementacdo de um programa de manutencido preventiva constitui
uma exigéncia fundamental para assegurar o funcionamento eficiente dos
equipamentos, evitando falhas que possam comprometer a seguranga alimentar.
Este programa deve ser sistematico e documentado, abrangendo procedimentos
em caso de avaria, orientagdes para substituicdo de componentes, listagem dos
equipamentos sujeitos a manutencdo periddica, definigdo de frequéncia e
métodos de intervengdo com base em recomendacdes dos fabricantes, bem
como a designagao de responsaveis e o registo detalhado das atividades
realizadas (ACIP, s.d.).

A utilizagao de lubrificantes (dos equipamentos) compativeis com o uso
alimentar é obrigatéria, devendo estes ser totalmente removidos apds aplicagéao
para prevenir riscos de contaminagao (ACIP, s.d.). Complementarmente, todos
os dispositivos utilizados na monitorizagdo, medicado e ensaio, tais como

balangas, termdometros ou medidores de caudal, devem ser submetidos a
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calibragéo periddica. Esta pratica é essencial para garantir a precisdo dos dados
obtidos e, consequentemente, um controlo eficaz dos parametros criticos de

seguranga e qualidade dos alimentos (Baptista, Pinheiro & Alves, 2003).
2.3.5. Gestao de Residuos

A gestdo adequada de residuos nos estabelecimentos alimentares é
essencial para garantir a seguranga dos alimentos e minimizar impactos
ambientais. Entre os residuos mais comuns encontram-se 0s organicos,
embalagens e oOleos alimentares usados (OAU), que devem ser corretamente
separados e encaminhados conforme a legislagao aplicavel (Decreto-Lei n.°
10/2015). Os OAU, quando descartados de forma incorreta, representam uma
séria ameaga ambiental, sendo obrigatéria a sua recolha por empresas
autorizadas (APA, s.d.; Baptista & Antunes, 2005). De acordo com o
Regulamento (CE) n.° 852/2004, os residuos devem ser removidos com
frequéncia para evitar a sua acumulacdo em areas de manipulagéo. Devem ser
utilizados contentores higienizados, com tampa acionada por pedal e de facil
limpeza, e os locais de recolha devem ser mantidos limpos e livres de pragas. E
ainda fundamental garantir a separacao entre os circuitos de residuos e os de

alimentos, prevenindo a contaminacgéao cruzada (Regulamento CE n.° 852/2004).
2.3.6. Abastecimento de Agua

A agua potavel utilizada na industria alimentar deve cumprir os critérios
definidos no Decreto-Lei n.° 306/2007, que estabelece os parametros fisico-
quimicos e microbioldgicos para consumo humano. O abastecimento pode ser
publico ou de captagao propria, desde que respeite a legislacdo em vigor
(Carrelhas, 2008). A agua é essencial em operag¢des como limpeza e desinfegao,
higiene pessoal e preparagdo de alimentos, devendo estar sempre isenta de
contaminagdes (Baptista & Antunes, 2005). Quando proveniente da rede publica,
presume-se o cumprimento dos requisitos legais, cabendo ao operador:

o Verificar o estado das canalizacées;
o Solicitar os resultados analiticos a entidade gestora;

e Monitorizar periodicamente a qualidade da agua.
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No caso de captagao propria, o controlo da qualidade € inteiramente da
responsabilidade do estabelecimento (Carrelhas, 2008). Adicionalmente, as
redes de agua nao potavel devem estar claramente sinalizadas para prevenir

utilizagdes indevidas.
2.3.7. Controlo Analitico

O plano de controlo analitico tem como principal objetivo verificar a
eficacia do Programa de Pré-Requisitos (PPR), através da monitorizagdo da
contaminagdo microbioldgica ou fisico-quimica em matérias-primas, agua,

superficies, utensilios, manipuladores e produto final (ACIP, s.d.).
Este controlo deve incluir:

» Definigao do tipo de analises a realizar;

o Utilizac&o de laboratérios acreditados;

« Estabelecimento da frequéncia de amostragem para os diferentes pontos

criticos do processo.

As analises a superficies, utensilios € maos dos manipuladores, validam
a eficacia do plano de higienizagdo. As analises a agua e ao produto final
permitem garantir a conformidade legal e a seguranga alimentar, mesmo quando
a agua provém da rede publica (ACIP, s.d.).Os critérios de aceitacao devem
estar previamente definidos. Em caso de resultados ndo conformes, a empresa
deve identificar as causas e aplicar medidas corretivas para evitar a repeticao do

desvio.

2.3.8. Matérias-Primas (Receg¢ao, avaliacao e seleciao de fornecedores,

rastreabilidade dos géneros alimenticios)

A rececao de matérias-primas constitui uma etapa critica no processo
produtivo, influenciando diretamente a qualidade e seguranga dos alimentos.
Para garantir a rastreabilidade (Figura 10) e conformidade legal, os produtos
devem ser adquiridos a fornecedores previamente avaliados, licenciados e com

sistemas de seguranca alimentar implementados (Cipriano e Leitdo, 2015).

O processo de avaliagao dos fornecedores pode incluir a solicitagao de
fichas técnicas, certificados de conformidade e evidéncias da implementacéo do

sistema HACCP. No momento da recec¢ao, devem ser verificadas as condi¢des
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de higiene do transporte, manutengcdo da cadeia de frio (Qquando aplicavel),
integridade das embalagens, rotulagem, numero de lote, validade e
correspondéncia com a nota de encomenda (Figura 9)(Baptista e Linhares,
2005).

A rastreabilidade deve ser assegurada em trés niveis:
o Montante, identificando a origem das matérias-primas;
e Internamente, relacionando os ingredientes com os lotes de producgao;
« Jusante, através do registo da expedic&o do produto final (ACIP, s.d.).

Todas as verificagdes devem ser registadas em fichas especificas, e os
colaboradores envolvidos devem ter formagdo adequada e autoridade para
rejeitar produtos ndo conformes. Estes devem ser devidamente identificados e
separados para devolugao ou eliminacdo. Apos aprovagao, as matérias-primas
devem ser armazenadas conforme as suas necessidades, priorizando os

produtos refrigerados ou congelados para manter a cadeia de frio (Baptista e
Linhares, 2005).

‘ ‘ Pag. 1de 1

PARAMETROS DE AVAACAO CONFORME MEDIDA
HIGIENIZACAO LOTE 'CORRETIVA

Data Vaupape 04 ViATUR MATERIA-PRIMA S| N | (ecsonemat

““““““ C [ nc s i o)

RESPONSAVEL
PELA
RECECAD

DATA FORNECEDOR MATERIA-PRIMA EmsaLaGEm Roruwaem | TiEC) | Ti%C)

c [nc| cnc]”

T
Observagbes:

Legenda: G-Gonfarme, NG-Hio Gonforme, S-Sim, N-Nao

Figura 9 — Exemplo de um Registo de Recegao de Matéria-Prima da Smartcake (Fonte: Smartcake).
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MAPA DE LOTES DE MATERIAS-PRIMAS
Sala Decoragéo 3
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Observagdes: [ verificado por: |

| pata: 2025 / Fevereira |

Figul]‘ra-lf:l-o.-.—-mlfxemplo de um Registo de Rastreabilidade da Smartcake (Fonte: Smartcake).

2.3.9. Manutengao da Cadeia de Frio (Armazenamento)

O armazenamento adequado dos alimentos é fundamental para garantir
a sua higiene e seguranca, devendo ser adaptado as caracteristicas dos
produtos e a duragao prevista da conservacado. Fatores como temperatura,
humidade, ventilagdo, prote¢cdo contra luz solar e higiene do local sao
determinantes (Baptista e Linhares, 2005). As zonas de armazenamento devem
estar estrategicamente localizadas préximas da rececao, evitando a passagem
por areas de manipulacao (ACIP, s.d.). Os produtos devem ser armazenados de
forma organizada, separados por categorias (pereciveis, ndo pereciveis, nao
alimentares), identificados e acondicionados em recipientes fechados. As
embalagens exteriores devem ser removidas para evitar contaminagbes. A
rotagao de stock deve seguir os principios FIFO ("First In, First Out" — primeiro a
entrar, primeiro a sair) ou FEFO ("First Expired, First Out" — primeiro a expirar,
primeiro a sair), prevenindo a utilizagao de produtos fora de prazo (Baptista e
Linhares, 2005).

Para produtos pereciveis, recomenda-se:
« Refrigeragao (0—4°C)

e Congelagéao (-12°C a -18°C)
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com registo da temperatura dos equipamentos (Figura 11), no minimo, duas
vezes por dia (ACIP, s.d.; Cipriano e Leitdo, 2015).

Os produtos secos, como farinhas e cereais, devem ser armazenados
entre 10 e 21 °C, em locais frescos, secos e bem ventilados, separados de

substancias nao alimentares (Baptista e Linhares, 2005).

CONTROLO DE TEMPERATURA DE SALAS E CAMARAS DE FRIO

C.R. 10 [SALA PADARIA) (4°C) SALA SANDES (s12°C) C.R. 5 (SALA SANDES) (4"
T2 TiEq) HORA

SALA SANDES CONFECIONADAS [£12°C)
* [hora HORA TiC) HORA Tlc) HORA TEC) HORA

)
T2 HORA | T(C) WoRA | TIeC)

RUBRICA

Fijﬁra 1 - Ekérﬁplo de um Registo de Controlo de Temperatura da Smartcake (Fonte: Smartcake).

2.3.10. Saude e Higiene Pessoal

A higiene individual dos trabalhadores é determinante para garantir a
segurancga alimentar, sendo os manipuladores de alimentos uma das principais
fontes de contaminagédo por microrganismos presentes em diversas zonas do

corpo (Cipriano e Leitao, 2015).

Conforme o Regulamento (CE) n.° 852/2004, trabalhadores com doencgas
transmissiveis, feridas infetadas ou sintomas como diarreia ndo devem
manipular alimentos. Nestes casos, devem informar o responsavel do
estabelecimento e sO regressar ao trabalho mediante autorizagdo meédica
(Baptista e Linhares, 2005).

E obrigatdria a realizagdo de exames médicos:

o Admissao: antes do inicio das funcoes;
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e Periddicos: anualmente (<18 e >50 anos) ou bienalmente (restantes);
o Ocasionalmente: apds auséncia superior a 30 dias.
Quanto ao vestuario, os trabalhadores devem:
o Ultilizar farda clara, limpa, exclusiva do estabelecimento;
« Cobrir totalmente o cabelo;
o Retirar adornos e objetos pessoais (anéis, colares, brincos, etc...).

A higiene das maos é critica, devendo ser lavadas frequentemente, com
cortes cobertos por pensos impermeaveis (preferencialmente azuis). As unhas
devem estar curtas, limpas e sem verniz (Carrelhas, 2008). S&o proibidos
comportamentos como fumar, comer, mascar pastilha ou ingerir medicamentos
nas areas de manipulagao. Deve evitar-se tocar no rosto e tossir ou espirrar junto
dos alimentos, devendo usar lenco descartavel e lavar as maos de imediato
(Cipriano e Leitéo, 2015).

2.3.11. Formagao

A formacdo dos manipuladores de alimentos é fundamental para
assegurar a aplicagdo eficaz das boas praticas de higiene e reforgar a
consciéncia dos trabalhadores relativamente as suas responsabilidades
(Baptista e Antunes, 2005). Segundo o Regulamento (CE) n.° 852/2004, todos
os colaboradores que manipulam géneros alimenticios devem ser devidamente
orientados, supervisionados e possuir formacédo adequada a natureza das suas

funcodes.
A formacao deve ser:
o Apropriada as tarefas desempenhadas;
o Continua e periddica, assegurando a atualizagdo dos conhecimentos;

« Conforme a legislagdo nacional em vigor, especialmente em setores com

requisitos especificos.

O objetivo principal é garantir o cumprimento sélido das boas praticas de
higiene e segurancga alimentar ao longo de toda a cadeia de produgao (UE,
2004).
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2.4. Metodologia do Sistema HACCP

A implementagdo pratica de um Sistema HACCP assenta numa
metodologia composta por 12 passos, dos quais sete correspondem diretamente
aos principios do HACCP e os cinco restantes constituem passos preliminares.
Estes passos iniciais incluem a estruturacdo da equipa responsavel pelo
desenvolvimento do sistema, bem como a recolha e organizacao da informacéao
necessaria para suportar a analise de perigos e o planeamento adequado do

sistema (Baptista e Antunes, 2005).
1. Equipa HACCP

O primeiro passo na implementagdo de um Sistema HACCP consiste na
constituicdo da equipa HACCP. Esta deve ser composta por elementos de
caracter multidisciplinar, integrando profissionais com responsabilidades em
diferentes areas da organizagdo, como produgdo, manutengdo, controlo da
qualidade, limpeza e desinfecdo. E fundamental que os membros da equipa
possuam conhecimentos especificos e experiéncia relativamente aos produtos,
processos e perigos associados ao contexto de aplicagdo do sistema HACCP.
Sempre que se verifique a inexisténcia ou insuficiéncia de competéncias técnicas
internas, deve ser procurado apoio especializado externo, de forma a assegurar
a eficacia do plano a desenvolver (FAO e WHO, 2020).

2. Descrigao do Produto

Para iniciar a implementacao do sistema HACCP, deve ser elaborada uma
descricdo completa do produto, incluindo as matérias-primas e suas
caracteristicas, os métodos e tecnologias de processamento, os materiais de
embalagem, bem como as condi¢cbes de armazenamento, conservagao e
distribuicdo, considerando o ambito do estudo definido. No caso de existirem
varios produtos, recomenda-se agrupar aqueles com caracteristicas e processos
semelhantes para facilitar o desenvolvimento do plano HACCP (Afonso, 2006;
FAO e WHO, 2020).

3. ldentificagdo do uso pretendido do produto

Deve ser descrito o uso pretendido do produto e o modo como o
consumidor provavelmente o utilizara, incluindo praticas habituais e inadequadas

de manuseamento, conservagao e duragao, uma vez que essas praticas podem
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influenciar os perigos associados. Quando o produto é destinado a populagdes
vulneraveis, como hospitais ou escolas, pode ser necessario ajustar o produto

OU O processo para garantir sua seguranga e adequacgao (Afonso, 2006).
4. Construcao do Fluxograma

E fundamental conhecer todas as etapas do processo, desde a rececao
das matérias-primas até a entrega do produto final, pois essas informagdes séo
essenciais para a analise dos perigos. Deve ser elaborado um fluxograma
detalhado que inclua todas as etapas de produgéo, as entradas (ingredientes,
materiais, agua, etc.), as saidas (residuos, subprodutos) e as operagdes
anteriores e posteriores ao processo que possam influenciar a seguranca do
produto. Os fluxogramas devem ser claros, precisos e suficientemente
detalhados para permitir a avaliagdo da ocorréncia e evolugdo dos perigos
(Baptista e Linhares, 2005; Afonso, 2006; FAO e WHO, 2020).

5. Confirmagao do Fluxograma no terreno

O fluxograma elaborado deve ser confirmado no terreno, comparando-o
com as operagdes reais durante o processamento. Caso sejam identificadas
diferencgas, devem ser feitas as correcdes necessarias. Esta verificacdo deve ser
feita por profissionais com conhecimento adequado do processo (FAO e WHO,
2020).

6. Analise de perigos e identificagao de medidas de controlo (Principio
1)

A partir do fluxograma desenvolvido, procede-se a identificagdo dos
potenciais perigos associados ao processo, incluindo perigos quimicos, fisicos,
bioldgicos e alergénios. Analisa-se quais desses perigos exigem eliminagéo ou
reducdo a niveis aceitaveis para garantir a seguranga do produto. Para cada
perigo, a equipa HACCP deve identificar os fatores que contribuem para a sua
ocorréncia ou agravamento, assim como as medidas preventivas existentes ou
que precisam ser implementadas. A analise pode ser facilitada pelo
desdobramento de operag¢des complexas e pelo uso de multiplos fluxogramas.
Na identificagdo dos perigos significativos, consideram-se aspetos como a
probabilidade de ocorréncia, a severidade dos efeitos adversos para a saude, as
caracteristicas das instalagdes e equipamentos, a possibilidade de sobrevivéncia
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ou multiplicagdo de microrganismos patogénicos, a presenga de contaminantes
quimicos ou fisicos e a probabilidade de manipulagdo inadequada pelo

consumidor.

O nivel de risco de cada perigo é determinado com base na severidade e
na probabilidade de ocorréncia, considerando falhas nas medidas de controlo.
Perigos com nivel de risco igual ou superior a 3 sado classificados como
significativos e deverao ser avaliados através da matriz de avaliagao de risco
(Figura 12) (CE, 2016; FAO e WHO, 2020).

@ Elevada 3 3

L=

S

5 Real 2 2

8

e

Q. Baixa 1 1 2 3
1 2 3

Limitada Moderada Grave

Severidade

Figura 12 — Matriz de avaliagéo de risco (CE, 2016).

7. Determinagao dos Pontos Criticos de Controlo (Principio 2)

Um ponto critico de controlo (PCC) é uma etapa, operagdo ou
procedimento que deve ser monitorizado para eliminar ou reduzir a ocorréncia
de um perigo significativo. Os PCC sao definidos apenas para perigos
identificados como relevantes na analise de perigos e devem ser aplicados em
etapas do processo onde a auséncia de controlo possa resultar na producao de

alimentos inseguros.

As medidas adotadas nos PCC devem garantir a redu¢cao do perigo a
niveis aceitaveis. A identificacado dos PCC ¢é auxiliada pela aplicagao da arvore
de decisédo (Figura 13), que deve ser utilizada de forma flexivel, abrangendo

varias etapas como producio, processamento, armazenamento e distribuicio.

Na determinacédo dos PCC deve-se considerar se a medida de controlo é
aplicavel na etapa em analise, caso contrario, ndo deve ser considerado um
PCC. Quando duas medidas de controlo em etapas diferentes atuam

conjuntamente para controlar o mesmo perigo, ambas devem ser consideradas
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PCC. Assim, pode existir mais do que um PCC para controlar um unico perigo,
ou um PCC pode controlar multiplos perigos, sendo essencial que todos os

perigos associados a cada fase do processo sejam contemplados.

Maodificar
Q1. Existem medidas preventivas? ‘ * ctapa, processo
ou produto SIM
- [ irol
. = L MCCCSSano o controlo
SIM NAO nesta ctapa  para @

seguranga do produto?

Q2. Esta etapa foi concebida para eliminar o NAO

perigo ou para reduzir a sua ocorréncia para
um nivel aceitivel?

\ FIM, niio
NAO SIM éPCC

|

3. Pode ocorrer contaminaciio nesta etapa ou pode o
perigo aumentar para um nivel inaceitivel ou o perigo ji Ponto de

ocorreu ou aumentou em ctapas precedentes ¢ nio controlo
existem PCC ou PPRo anteriores? eritico =

\ PCC
X % FIM, niio
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Q4. Pode uma etapa subsequente
eliminar o perigo ou reduzir a sua
ocorréncia para um nivel aceitivel?
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—
SIM NAO PCC

!

FIM,
nio é PCC

Figura 13 — Arvore de decis&o (CE, 2016).

8. Estabelecimento dos limites criticos validados (Principio 3)

Para cada ponto critico de controlo (PCC) devem ser definidos os limites
criticos e os parametros necessarios para manter sob controlo. Estes limites
correspondem aos valores extremos aceitaveis relacionados com a seguranga

do produto, que permitem distinguir entre produtos conformes e nao conformes.

Na auséncia de valores legais ou indicativos, a equipa HACCP deve
fundamentar cientificamente os limites estabelecidos, mediante estudos e
validagbes que comprovem a sua eficacia no controlo dos perigos, desde que
corretamente aplicados. Os limites criticos devem ser mensuraveis ou
observaveis e basear-se na literatura especializada, regulamentacdes,
orientacbes das autoridades competentes ou em estudos realizados por
terceiros. Os critérios comuns incluem valores minimos ou maximos referentes

a parametros como temperatura, tempo, humidade, pH, atividade da agua e
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caracteristicas sensoriais (por exemplo, aspeto, sabor e textura). Qualquer
desvio dos limites criticos estabelecidos pode indicar a produgao de um alimento
inseguro (FAO e WHO, 2020).

9. Estabelecimento do sistema de monitorizagcao para cada PCC

(Principio 4)

A monitorizagdo consiste na medigdo ou observagao programada dos
PCC em relagao aos seus limites criticos. Os procedimentos de monitorizagao
devem permitir a detecdo precoce de desvios ou falhas no processo,
possibilitando a implementacdo imediata de ag¢des corretivas para manter o
controlo dos PCC. Sempre que possivel, devem ser feitos ajustes no processo

ao identificar uma tendéncia para desvio.

O plano HACCP deve detalhar os métodos de monitorizacéo, a frequéncia
das observagdes ou medigdes, bem como o registo das informag¢des obtidas
(CE, 2016). A monitorizagdo dos PCC deve ser continua, caso contrario, a
frequéncia deve ser suficiente para garantir o controlo eficaz e permitir respostas
rapidas (FAO e WHO, 2020).

10. Estabelecimento de agdes corretivas (Principio 5)

Devem ser estabelecidas acgdes corretivas para cada PCC, com o objetivo
de resolver eficazmente quaisquer desvios identificados. Estas medidas
asseguram o controlo dos PCC antes que os limites criticos sejam ultrapassados,

prevenindo riscos para a seguranga alimentar.
As acbes corretivas devem incluir:
« |dentificacdo da(s) pessoa(s) responsavel(s) pela implementacao;
e Meios e procedimentos para corrigir o desvio observado;
o Correcdes a aplicar aos produtos produzidos durante o periodo de desvio;

o Registos escritos detalhando todas as agdes e informacdes relevantes
(CE, 2016).

Deve-se garantir a segregacao e analise dos produtos ndo conformes e a
sua disposi¢cao adequada. Sempre que possivel, realizar analise da causa raiz

para identificar e eliminar a origem do desvio, minimizando a sua recorréncia. As
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acoes corretivas devem ser revistas periodicamente para verificar a sua eficacia
e identificar eventuais padrées (FAO e WHO, 2020).

11. Estabelecimento de procedimentos de verificagao (Principio 6)

Devem ser definidos procedimentos de verificagdo para garantir que o
Sistema HACCP esta a funcionar corretamente e de forma eficaz. Os métodos
de verificagcdo podem incluir observagdes diretas, auditorias internas ou
externas, calibragbes, amostragens e analises laboratoriais, bem como a

avaliacdo de reclamagdes de clientes, entre outros.

A verificacdo deve ser realizada com uma frequéncia adequada a
complexidade do processo e sempre que existam alteragdes nos produtos,

processos, equipamentos ou matérias-primas (Afonso, 2006).

Os procedimentos devem incluir a revisdao periddica do plano HACCP,

verificando se:
o Todos os perigos significativos foram corretamente identificados;
« As medidas de controlo e os limites criticos sdo eficazes;

o As atividades de monitorizacdo e verificacdo sdo capazes de detetar

desvios;

o As agdes corretivas implementadas sao apropriadas e eficazes (FAO e
WHO, 2020).

A verificagdo continua assegura que o sistema se mantém atualizado e

adequado a realidade operacional da empresa.
12. Estabelecimento de documentacgao e registos (Principio 7)

A manutencgao rigorosa de registos é fundamental para a implementacao
e verificagdo do sistema HACCP. Toda a informagado relevante deve ser

documentada, incluindo:
o Documentacao descritiva: plano HACCP;
« Documentagao operacional: procedimentos e instru¢des de trabalho;

e Documentagcdo demonstrativa: registos de monitorizagdo, agdes

corretivas, verificagdes, calibracdes, entre outros.
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A documentagao deve ser proporcional a complexidade e dimensao da
atividade, mas suficiente para demonstrar que o0s controlos estédo
implementados, funcionam corretamente e sdo mantidos ao longo do tempo. A
existéncia de registos permite também a rastreabilidade e o suporte em caso de

auditorias internas ou externas.
2.5. Normas e Regulamentos Aplicaveis ao HACCP

O HACCP esta consagrado na legislagao europeia como uma ferramenta
obrigatoria para todos os operadores do setor alimentar. O Regulamento (CE)
n°852/2004, juntamente com o Regulamento (CE) n° 853/2004, impde a adogao
de sistemas baseados nos principios do HACCP, garantindo o controlo
sistematico dos perigos em todas as fases da cadeia alimentar (European
Commission, 2004). Além disso, o Codex Alimentarius fornece diretrizes
amplamente aceites para a implementagao do sistema HACCP, sendo utilizado
como referéncia internacional, inclusive por paises membros da Organizacéo
Mundial do Comércio (OMC) (Codex Alimentarius, 2020).

Importa referir que, embora o HACCP nao seja, por si s6, uma norma
certificavel, deu origem ao desenvolvimento de referenciais auditaveis, como a
NP EN ISO 22000:2005, o BRC (British Retail Consortium), e o IFS Food
(International Featured Standard) (Silva, 2012).

o NP EN ISO 22000:2005: Visa assegurar a seguranga alimentar ao longo
de toda a cadeia de fornecimento. Esta norma estabelece requisitos para
um sistema de gestdo da seguranga alimentar eficaz, promovendo a
conformidade legal e a satisfacédo do cliente (NP EN ISO 22000, 2005).

o BRC: E uma norma exigida por retalhistas do Reino Unido, com foco na
gestdo da qualidade, adogdo do HACCP, higiene das instalagdes e
controlo de produtos e processos. Aplica-se sobretudo a fornecedores
que exportam para os mercados do Reino Unido, Frangca e Alemanha
(Food Safety, 2025).

o IFS Food: Direcionado para empresas alimentares e de embalamento,
este referencial avalia a documentacdo, implementacdo e melhoria
continua dos sistemas de segurancga e qualidade alimentar. A sua adogao
€ comum em paises como a Alemanha, Franga e Italia (IFS, 2014).
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2.6. Panificacao e Pastelaria

A industria da panificacao e pastelaria, apesar de ser um setor fortemente
regulamentado na Europa, tem procurado acompanhar a evolugao tecnoldgica e
as exigéncias dos consumidores, apostando na melhoria continua dos processos
e na inovagao (Queiroz, 2008). Os produtos deste setor variam desde
preparagbes simples a composigcdes complexas, envolvendo multiplos
ingredientes e técnicas de fabrico. A aparéncia € um fator determinante na
percecao de qualidade, influenciando diretamente as decisbes de compra
(Brosnan, 2004).

A crescente sofisticacdo dos processos e produtos, requer profissionais
altamente qualificados, capazes de desenvolver solugbes inovadoras e
competitivas (Zhou, 2014). Nesse contexto, a aplicacdo dos principios do
HACCP é essencial para assegurar a seguranga dos alimentos, particularmente

face aos seguintes riscos:

o Controlo de Ingredientes pereciveis: Garantir a qualidade
microbiolégica de ovos, leite e outros produtos pereciveis prevenindo a

presenca de microrganismos como Salmonella e Listeria monocytogenes.

o Monitorizagdo da Cozedura e Refrigeracao: A temperatura de cozedura
constitui um PCC fundamental para eliminar agentes patogénicos. O

arrefecimento adequado evita a proliferacao microbiana.

o Controlo de Embalagens: As embalagens devem ser armazenadas e
manuseadas corretamente para evitar contaminagdes quimicas por

residuos de tinta ou cola.

o Rotulagem adequada: A identificagdo precisa de alergénios nos rétulos

€ essencial para prevenir reagdes adversas nos consumidores.

No caso da Smartcake, a aplicacdo do sistema HACCP é imperativa em
todas as fases do processo produtivo — desde a rece¢ao de matérias-primas até

ao transporte — para garantir a conformidade legal e protecéo da saude publica.
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2.7. Perigos Alimentares

A alimentagao exerce uma influéncia determinante na saude individual e
coletiva, desempenhando um papel essencial tanto na manutengcédo do bem-
estar como na prevengao de diversas patologias (Cunha & Moura, 2008). No
entanto, a maioria dos alimentos pode tornar-se um veiculo de transmissao de
doencgas quando ndo sdo corretamente preparados ou manuseados de forma
inadequada pelos consumidores. A contaminagao dos géneros alimenticios pode
ocorrer em qualquer etapa da cadeia alimentar, desde a producao primaria,
passando pelo armazenamento, preparagcdo e confecdo ou até a fase de
distribuicao/servigo (WHO, 2020).

De acordo com a definigdo da Comissdo do Codex Alimentarius, um
perigo alimentar corresponde a qualquer agente de natureza bioldgica, fisica ou
quimica que possa estar presente num alimento, independentemente da sua
origem, e que represente um risco para a saude do consumidor, comprometendo

a seguranca alimentar (Baptista & Venancio, 2003).

A presenca de contaminantes pode resultar do contacto com substancias
Ou organismos nocivos, muitas vezes indetetaveis a olho nu ou ao paladar, os
quais, ao interagirem com os alimentos, incluindo a agua potavel, podem alterar
as suas propriedades e caracteristicas, tornando-os improprios para consumo e

potencialmente prejudiciais a saude humana (Viegas, 2014).

Uma doenca de origem alimentar pode ser caracterizada como um
episddio que afeta duas ou mais pessoas, apresentando sintomas semelhantes
apos a ingestdo de um mesmo alimento, sendo confirmada a sua origem através
de investigacdo epidemioldgica (Baptista & Antunes, 2005). Estima-se que
aproximadamente 90% das doengas transmitidas por alimentos sejam causadas
por microrganismos, 0s quais podem estar presentes em praticamente todos os
géneros alimenticios. A sua disseminagao esta frequentemente associada a
aplicagao incorreta de praticas ao longo das fases de confegéo e distribuicéo
(ASAE, s.d.). As doencas de origem alimentar causadas por microrganismos
sdo, na sua maioria, consequéncia da contaminacao por bactérias patogénicas
e/ou pelas toxinas por elas produzidas. Estas patologias podem ser classificadas
em trés categorias principais: infe¢des, intoxicagoes e toxinfe¢des, consoante o
mecanismo pelo qual o agente patogénico afeta o organismo humano. As
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infe¢gdes alimentares ocorrem quando ha ingestdo de alimentos que contém
microrganismos vivos capazes de se multiplicar e causar doenga, como € o caso
da Salmonella ou do Bacillus cereus. As intoxicagdes, por sua vez, resultam da
ingestdo de toxinas ja presentes no alimento, mesmo que o microrganismo
responsavel pela sua producéo tenha sido eliminado durante o processamento.
Exemplos tipicos incluem as toxinas produzidas pelo Clostridium botulinum e
pelo Staphylococcus aureus. Por fim, as toxinfe¢bes envolvem a ingestdo de
alimentos contaminados com microrganismos patogénicos que, apos se
instalarem no trato gastrointestinal, produzem e libertam toxinas localmente.
Entre os microrganismos associados a este tipo de ocorréncia destacam-se o

Vibrio cholerae e o Clostridium perfringens (Baptista & Antunes, 2005).
2.7.1. Perigos Quimicos

Os perigos quimicos constituem uma ameaca a seguranga alimentar,
podendo manifestar-se de forma aguda ou crénica. Estes perigos incluem
substancias naturalmente presentes nas matérias-primas, compostos
adicionados durante o processamento ou elementos contaminantes introduzidos

de forma acidental. Os principais grupos de perigos quimicos incluem:
o Aditivos Alimentares

Utilizados com finalidades tecnoldgicas ou organoléticas, os aditivos
alimentares sao substancias adicionadas intencionalmente aos alimentos. A sua
utilizacdo inadequada ou em excesso pode comprometer a seguranga do
produto final (Baptista & Linhares, 2005).

o Pesticidas

Aplicados na produgdo agricola e no controlo de pragas em
estabelecimentos alimentares, os pesticidas podem deixar residuos nos
alimentos, com efeitos toxicos cumulativos na saude humana. A sua aplicacéao
deve ser regulamentada e executada por profissionais qualificados (Baptista &
Linhares, 2005).
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o Medicamentos Veterinarios

O uso de antibidticos e outros farmacos em animais de produgédo pode
resultar em residuos nos produtos de origem animal. Estes residuos
representam riscos como reagdes alérgicas, toxicidade acumulada e

desenvolvimento de resisténcia antimicrobiana (Baptista & Linhares, 2005).
o Metais Pesados

Contaminagdes ambientais, nomeadamente por chumbo, mercurio e
cadmio, podem originar acumulagbes perigosas nos alimentos. Embora a
legislagdo atual tenha mitigado o risco, é essencial manter o controlo rigoroso de

matérias-primas, equipamentos e aguas utilizadas (Baptista & Linhares, 2005).
o Toxinas naturais

Alguns alimentos podem conter toxinas naturais, como micotoxinas ou
biotoxinas marinhas, que resistem ao processamento térmico. Estas substancias
podem causar intoxicacbes graves e devem ser rigorosamente controladas
(Baptista & Linhares, 2005).

o Compostos resultantes do processamento

A exposicado excessiva ao calor durante o processamento (grelhados,
frituras) pode originar compostos téxicos, como residuos de carvao e compostos
polares nos 6leos reutilizados. O controlo das condigdes de confecao é essencial

para prevenir a sua formagao (Baptista & Linhares, 2005).
o Contaminagdes acidentais por produtos quimicos

Substancias como detergentes, desinfetantes e lubrificantes, quando mal
utilizados ou insuficientemente removidos, podem contaminar os alimentos. E
imprescindivel o uso de produtos apropriados para o setor alimentar e a
aplicagao rigorosa dos procedimentos de limpeza e desinfecdo (Baptista &
Linhares, 2005).

2.7.2. Perigos Fisicos

Os perigos fisicos abrangem um conjunto diversificado de objetos
estranhos que, embora na maioria das situacdes nao representem um risco

significativo para a saude publica, podem, em determinadas circunstancias,

34



Mestrado em Engenharia Alimentar - ESTG

constituir uma ameaga grave a seguranga do consumidor. Estes corpos
estranhos podem ser de origem intrinseca as proprias matérias-primas, como
0ssos em produtos carneos, espinhas em produtos a base de pescado ou talos
em vegetais, sendo, contudo, mais frequente a presenga de objetos extrinsecos

aos géneros alimenticios.
Entre as principais fontes de contaminacgao fisica extrinseca destacam-se:

o As infraestruturas, equipamentos e utensilios (por exemplo, parafusos,

pecgas soltas, fragmentos de vidro de janelas ou lampadas);

e Os operadores que manipulam os alimentos (como adornos pessoais:

anéis, brincos, pulseiras);

o Os materiais de embalagem (tais como fragmentos plasticos, papel ou

aluminio);

e As operagdes de higienizagao (incluindo fragmentos de utensilios de

limpeza como vassouras ou esfregonas);

e A presenca de pragas (como insetos encontrados nos produtos

alimentares).

Embora, na maioria dos casos, estes perigos provoquem apenas danos
ligeiros, existem situagdes em que as consequéncias podem ser graves. Casos
de asfixia provocados pela ingestdo de fragmentos plasticos provenientes de
embalagens ou lesdes internas causadas por materiais perfurantes, como vidro,
metal ou, menos frequentemente, madeira, representam riscos sérios para a
saude, podendo afetar a cavidade oral ou o trato gastrointestinal (Baptista &
Linhares, 2005).

2.7.3. Perigos Biolégicos

Os agentes bioldgicos constituem a principal ameaga a seguranga
alimentar. Esta categoria inclui bactérias, fungos, virus e parasitas patogénicos,
frequentemente associados a manipulacao inadequada dos alimentos por parte
dos operadores e a utilizagdo de matérias-primas de origem animal ou vegetal
em estado cru e contaminado. A maioria destes microrganismos esta
naturalmente presente no ambiente onde os alimentos sao preparados, o que

exige a implementagao rigorosa de medidas de controlo e praticas de higiene,
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com especial atengdo a manipulagao e ao controlo dos parametros criticos do
processo. Muitos destes agentes podem ser eliminados ou significativamente
reduzidos através de tratamentos térmicos eficazes. Contudo, nem todos os
microrganismos sdo prejudiciais; alguns s&o essenciais na produgdo de
alimentos fermentados, como certos géneros bacterianos e leveduras usados

em iogurtes, queijos, cervejas e vinhos (Baptista & Linhares, 2005).
o Fungos

Os fungos, que incluem bolores e leveduras, podem ser benéficos ou
prejudiciais. Algumas espécies sdo usadas intencionalmente na produgdo de
alimentos fermentados (queijos, bebidas alcodlicas), enquanto outras
representam risco devido a produgao de micotoxinas - compostos toxicos para o
consumidor. A prevencdo da contaminacdo fungica exige boas praticas de
higiene e armazenamento adequado, destacando-se o controlo da temperatura,
minimizacdo do contacto com oxigénio e, quando justificado, uso de

conservantes autorizados (Baptista & Linhares, 2005).
o Virus

Os virus ndo se multiplicam nos alimentos, mas podem ser transmitidos
através do consumo de alimentos contaminados, agua ou por outras vias. Como
requerem células vivas para replicagao, os alimentos funcionam como veiculos.
A presenga viral € mais comum em alimentos crus, como mariscos ou peixe cru,
nomeadamente sushi. Destacam-se virus como norovirus, hepatite A e rotavirus,
associados a doengas alimentares. A prevengao passa essencialmente pela
higiene pessoal rigorosa dos manipuladores, especialmente pela correta

higienizagdo das maos (Baptista & Linhares, 2005).
o Parasitas

As doencas parasitarias associam-se geralmente ao consumo de
alimentos contaminados sem tratamento térmico adequado, como carnes mal
cozinhadas ou alimentos prontos a consumir. Parasitas necessitam de um
hospedeiro vivo para desenvolvimento, sendo transmitidos pelo consumo de
carne de animais infetados ou contacto direto (ex.: animais domésticos) (Baptista
& Venancio, 2003). A contaminagdo pode ocorrer também durante o

manuseamento, sobretudo em alimentos ndo cozinhados posteriormente
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(saladas, pratos frios). A congelacgdo elimina alguns parasitas, mas nao elimina
totaimente o risco. E fundamental assegurar temperaturas adequadas no
processamento e armazenamento, bem como o uso de agua potavel (Baptista &
Linhares, 2005).

o Bactérias

As bactérias patogénicas sao as principais responsaveis por doengas
transmitidas por alimentos devido a sua ubiquidade. Podem estar presentes
desde a producdo primaria ou no produto final. Em condicbes favoraveis,
multiplicam-se até atingir a dose infetante, tornando o alimento improéprio e
potencialmente perigoso. A correta conservagao e manipulagado durante toda a
cadeia alimentar é essencial. Embora a maioria seja eliminada por tratamentos
térmicos, algumas formam esporos resistentes ao calor, que germinam quando
as condi¢des sao favoraveis. Os géneros Bacillus e Clostridium s&o os mais

comuns em alimentos (Baptista & Linhares, 2005).
2.7.3.1. Fatores que influenciam o crescimento microbiano

Controlar os fatores que afetam o desenvolvimento microbiano é
essencial para prevenir ou retardar alteracbes nos alimentos. Estes fatores

classificam-se em:

o Extrinsecos: temperatura, humidade relativa e concentragao de gases no

ambiente;

e Intrinsecos: atividade da agua, acidez, disponibilidade de nutrientes,
constituintes microbianos e estruturas biolégicas dos alimentos (Baptista
& Linhares, 2005).

Manipular estes fatores conjuntamente limita o crescimento microbiano,
tornando os alimentos mais seguros ao reduzir ou eliminar microrganismos
(Baptista & Linhares, 2005).

o Temperatura

Cada microrganismo tem temperatura minima, maxima e étima para
crescimento. A maioria dos patogénicos cresce entre 30 e 45 °C. A temperatura

acelera o crescimento quando proxima do 6timo (Baptista & Linhares, 2005).
Classificagao bacteriana segundo temperatura:
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Psicrofilas: crescem entre -5 °C e 20 °C, 6timo 12-15 °C (ex.: Listeria

monocytogenes),

Mesdfilas: crescem entre 10 °C e 50 °C, étimo 30-37 °C (ex.: Escherichia

coli);

Termofilas: crescem entre 40 °C e 70 °C, 6timo 50-55 °C (ex.: Bacillus

cereus);
Hipertermdfilas: crescem entre 65 °C e 100 °C (ex.: Thermococcus celer);

Hipertermdfilas extremas: crescem entre 80 °C e 110 °C (ex.: Pyrodictium
brockii).

A “zona de perigo” esta entre 4 °C e 63 °C, onde microrganismos crescem

mais rapidamente. Abaixo de 4 °C o crescimento diminui; a congelagao (-18 °C)

interrompe o crescimento, mas nao destroi bactérias. Acima de 63 °C ocorre a

destruicdo microbiana, que depende do tempo e temperatura de exposigao.

o Presenca e concentragcao de gases

A atmosfera de conservacgao afeta o crescimento microbiano. Gases como

dioxido de carbono (CO,), ozono (O3) e oxigénio (O,) podem ser toxicos para

microrganismos (Baptista & Linhares, 2005).

Classificacao bacteriana segundo oxigénio:

Aerdbias obrigatdrias: necessitam de Oy;

Microaerofilicas: precisam de baixa pressao de O;

Anaerdbios obrigatorios: morrem na presencga de O,;

Anaerdébios facultativos: crescem com ou sem O,;

Aerotolerantes: crescem tanto com como sem O, (Carvalho, 2010).

Atmosferas enriquecidas em CO, prolongam conservagdo de carnes;

ozono € usado para hortofruticolas, mas ndo é recomendado para alimentos

ricos em gordura.

o Atividade da agua (aw)

A agua disponivel é essencial para microrganismos. Aw varia entre 0 (sem

agua disponivel) e 1 (agua pura) (Carvalho, 2010). A maioria dos alimentos
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frescos tem Aw entre 0,97 e 0,99, ideal para crescimento bacteriano. Bactérias
patogénicas sao controladas abaixo de Aw 0,85; produgao de toxinas € inibida
abaixo de 0,90 (Baptista & Linhares, 2005). Aw pode aumentar se alimentos com
baixa Aw forem armazenados em ambiente com alta humidade, favorecendo o
crescimento de microrganismos. Pode ser controlada por adigdo de solutos (sal,

agucar), secagem, cozimento ou congelacao (Baptista & Linhares, 2005).
o Acidez

Expressa em pH (0 a 14): abaixo de 7 indica acidez; 7 neutro; acima de 7
alcalino. Os alimentos sdo geralmente ligeiramente acidos, ja as frutas séo
moderadamente acidas. A acidez limita o crescimento microbiano, com o pH
neutro a levemente alcalino (6—8) favorecendo crescimento 6timo. Acidificagcao
€ usada para conservar alimentos, por fermentacdo ou adicdo de acidos
(Baptista & Linhares, 2005).

o Nutrientes

Nutrientes como agua, hidratos de carbono, proteinas, vitaminas e
minerais sao essenciais para o crescimento microbiano, variando conforme o
microrganismo. Alimentos ricos em proteinas (carne, peixe, ovos, lacticinios)

favorecem multiplicacado bacteriana (Carrelhas, 2008).
2.7.4. Alergénios

A alergia alimentar constitui um problema crescente de saude publica e
de seguranga alimentar, resultante de uma reacdo do sistema imunitario a
ingestdo de um alimento que o organismo reconhece como uma ameaca. A
fracdo do alimento responsavel por essa reacao € designada por alergénio. As
alergias alimentares mais comuns incluem a alergia ao leite de vaca, ovo,
amendoins, frutos oleaginosos (frutos de casca rija), peixe, marisco, trigo e soja,
sendo estes responsaveis por aproximadamente 90% das reacdes alérgicas.
Existem ainda alergénios menos prevalentes, mas cuja presencga nos alimentos
deve obrigatoriamente constar na rotulagem, como o aipo, a mostarda e o

tremoco (Padua et al., 2016).

Importa distinguir as alergias alimentares das intolerancias alimentares,
uma vez que estas ultimas, apesar de também representarem reacdes adversas

reprodutiveis apos a ingestdo de determinados componentes, ndo envolvem o
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sistema imunitario (Padua et al., 2016). Os alergénios podem estar naturalmente
presentes nos alimentos ou ser introduzidos durante a sua preparagcéo ou
fabrico, quer como ingredientes, quer como auxiliares tecnoldgicos. De acordo
com o Regulamento (UE) n.° 1169/2011 do Parlamento Europeu e do Conselho,
de 25 de outubro de 2011, foram identificadas 14 substéncias ou produtos
considerados alergénios obrigatérios a declarar. As manifestagdes clinicas das
reacOes alérgicas variam de moderadas a graves e podem, em casos extremos,

ser fatais, dependendo da sensibilidade do individuo.

Em Portugal, o Decreto-Lei n.° 26/2016, de 9 de junho, obriga a indicagao
clara e visivel dos alergénios presentes nos alimentos pré-embalados, através
de destaque tipografico (fonte, estilo ou cor de fundo) na lista de ingredientes.
Além disso, exige a disponibilizagdo de informagcdo sobre a presenca de
alergénios em produtos ndo embalados, quer tenham sido ou ndo produzidos
nos proprios estabelecimentos que os comercializam, de forma a prevenir o

consumo inadvertido por pessoas suscetiveis.
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3. Metodologia

A metodologia adotada neste trabalho visou assegurar uma abordagem
rigorosa, sistematica e critica a analise do sistema HACCP implementado na
empresa Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda. Para tal, foram
combinadas estratégias de observagao direta, analise documental e participacao
pratica no Departamento de Qualidade e Seguranga Alimentar, ao longo do

periodo de estagio, entre dezembro de 2023 e abril de 2024.
3.1. Cronograma de atividades

As atividades desenvolvidas durante o estagio estdo descritas na Tabela

1, evidenciando a calendarizagao e natureza das tarefas desenvolvidas:

Tabela 1: Cronograma das atividades desenvolvidas durante a realizagao do

estagio.

Atividade Dezembro | Janeiro | Fevereiro | Margo Abril

Acompanhamento
do Departamento
de Qualidade e X X X X X
Seguranca

Alimentar

Revisao

documental

Acompanhamento
e validagao das
diversas fases do X X X X

processo

produtivo

Durante este periodo, foi possivel participar ativamente nas rotinas do
Departamento, acompanhando reunides internas, verificagbées in loco, controlo
de registos, agdes corretivas e ensaios de monitorizagdo em varias linhas de

producao.
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3.2. Ambito do estudo

O trabalho de estagio incide sobre o sistema HACCP implementado na

unidade fabril da Smartcake, localizada na Maia, com foco na produgdo de

pastelaria doce e salgada, produtos de padaria e sandes. A analise incluiu todas

as etapas do processo produtivo, desde a rececdo das matérias-primas,

armazenamento, preparacao e confecao, até ao arrefecimento, embalamento e

expedi¢ao dos produtos finais.

3.3. Atividades desenvolvidas

Durante o estagio foram realizadas as seguintes atividades:

Acompanhamento do Departamento de Qualidade e Seguranga Alimentar:

Verificagdo da aplicagéo pratica dos Pré-Requisitos (PPR) e dos Pontos
Criticos de Controlo (PCC);

Elaboragdo de checklists de verificagdo e preenchimento de registos
diarios (controlo de temperatura, rastreabilidade, controlo de producéo,

checklist geral);
Identificacdo de ndo conformidades e proposta de agdes corretivas;

Participacdo na implementacdo de medidas corretivas e reforco de boas

praticas de higiene e segurancga alimentar.

Revisao documental:

Levantamento e analise critica da documentacéo existente, incluindo o

plano HACCP, procedimentos e registos;

Reformulacdo de documentos operacionais, com destaque para a

atualizagao dos planos de higienizagao e respetivos registos;

Apoio na criagao e revisao de Instrugdes de Trabalho (IT) especificas.

Acompanhamento e validagao das diversas fases do processo produtivo:

Observagao direta do processo produtivo em diferentes turnos,
abrangendo etapas como recegao de matérias-primas, confegao,

arrefecimento, embalamento e expedicao;
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« Verificagdo da conformidade com os critérios definidos para cada etapa,
nomeadamente tempos/temperaturas, higiene de equipamentos e

praticas de manipulagao;

« Acompanhamento de operagdes criticas como a cozedura e posterior

controlo visual dos produtos;

o Monitorizagdo da eficacia das acbes de higienizagdo e da correta

implementagao das praticas de segregacao e conservagao de produtos.
3.4. Metodologia Aplicada
3.4.1. Revisdao Documental

A revisdao do sistema HACCP existente na empresa teve foco na
identificacao de alteracdes nas medidas de controlo, limites criticos, fluxogramas
de producédo, PCC e PPRO. Foram também avaliados registos de monitorizagao,

higienizacdo, rastreabilidade e agbes corretivas.
3.4.2. Observacao direta do processo produtivo

Foi realizado um acompanhamento diario no terreno das operagdes do
Departamento de Qualidade. A observacgao incluiu a monitorizagao de processos
produtivos, controlo de temperaturas, praticas de higiene e execugao de
checklists operacionais. Esta observacao permitiu validar a aplicagao pratica dos

procedimentos documentados e identificar oportunidades de melhoria.
3.4.3. Revisdo dos Planos de Higienizagao

Foram analisados os planos de higienizagdo em vigor, com analise da
frequéncia, produtos utilizados e instrucbes operacionais. Procedeu-se a
reformulacao de alguns planos de higienizagdo, com base nos critérios legais e
técnicos, e a padronizagdo das agbes a executar. A metodologia seguiu os

principios do Codex Alimentarius.
3.4.4. Controlo Metrolégico De Produto Acabado

Foi desenvolvido um plano interno de controlo metroldgico de produtos
acabados, com selecdo de amostras representativas de diversas referéncias. A
pesagem foi realizada diariamente, pesando cerca de 40 produtos de diferentes

referéncias. A amostragem teve especial incidéncia nos produtos com maior
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historico de reclamacbes e produtos mais suscetiveis de variagdes. Os
resultados permitiram avaliar a conformidade com o peso declarado e
fundamentar a criagcdo de uma Instrucdo de Trabalho (IT) com critérios de

rejeicdo para um dos produtos mais criticos.
3.4.5. Verificagdo da Rotulagem

Foi introduzido um procedimento de verificagao sistematica da rotulagem,
com observagao em diferentes turnos da conformidade do rétulo e contrarrétulo,
nomeadamente quanto a validade, lote e descricdo do produto. A atividade foi
documentada em registos especificos e resultou numa melhoria da fiabilidade da

rotulagem.
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4. Resultados e Discussao

4.1. Caracterizacao da empresa e do processo produtivo

A Smartcake — Industria de Pastelaria e Padaria, Lda. € uma unidade
industrial (Figura 14) especializada na produgédo de pastelaria doce e salgada,
pao e sandes, com distribuigdo orientada para o setor vending. Localizada na
Maia, a empresa opera com linhas de produc¢do continua e varios setores
especificos, desde a rececdo de matérias-primas a expedi¢cado do produto final.
O processo produtivo segue um fluxograma bem definido, sem alteragcbes
significativas ao plano HACCP existente. Este foi confirmado e validado em
observacado direta, demonstrando fidelidade a realidade da fabrica. Os
fluxogramas, que se mantém validos, e que representam de forma clara as
etapas desde a rececao das matérias-primas até a expedigao final dos produtos

encontram-se apresentados nos anexos (1 a 7).
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Figura 14 — Planta das instalagdes Smartcake (Fonte: Smartcake).
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4.2. Identificagdo e analise de perigos

A revisdo do Sistema HACCP permitiu confirmar a manutencado dos
perigos previamente identificados nas categorias biolégica, quimica, fisica e de
alergénios. A analise do sistema revelou que os perigos permanecem validos
para a natureza dos produtos e do processo industrial da Smartcake, nédo se
justificando reclassificagbes. A consisténcia dos perigos identificados reflete a

estabilidade da operacao e o controlo eficaz dos pré-requisitos implementados.
4.3. Definigao e justificagao dos Pontos Criticos de Controlo (PCC)

Os PCC (apresentados no anexo 8) foram mantidos com base na analise
de riscos, frequéncia, gravidade e auséncia de etapas posteriores de eliminagéo
do perigo. A equipa técnica validou que as medidas de controlo, limites criticos

e agodes corretivas continuam a cumprir os objetivos de seguranca alimentar.
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4.4. Revisao dos limites criticos e medidas de controlo

Embora os limites criticos associados aos PCC n&o tenham sofrido
alteragdes, registou-se uma revisao significativa nas medidas de controlo do
PPRO 7 - Expedigao/Distribuigdo. Foram definidos novos critérios de
temperatura, reforcada a frequéncia de registo e estabelecidas ag¢des corretivas
claras em caso de desvio. Estas alteragdes resultaram num controlo mais
robusto da cadeia de frio, com impacto positivo na rastreabilidade e seguranca

dos produtos expedidos.
4.4.1.Revisao do PPRO 7

O PPRO 7 foi atualizado com medidas mais detalhadas e robustas para

garantir a manutencao da cadeia de frio durante a expedigao:
Critérios de acao:

o Temperatura da sala de expedicao < 12 °C;

o Temperatura do veiculo < 8 °C.
Medidas de controlo reforgadas:

« Verificagdo e registo da temperatura da viatura antes da carga;

e Registo por parte do motorista e validacdo pelo Departamento de
Qualidade;

« Arquivo de tickets e fichas de controlo (SC.0036).
Acoes corretivas previstas:
e Rejeigdo do carregamento em caso de ndo conformidade térmica;
e Manutengéao técnica da viatura;
e Registos documentais em caso de anomalia.

Esta revisdo aumentou a rastreabilidade e robustez da fase final do
processo produtivo, assegurando a integridade do produto até ao ponto de

entrega.
4.5. Revisao dos Planos e Registos de Higienizagao

Durante o estagio, foi realizada uma revisao detalhada aos planos (Figura

15) e respetivos registos de higienizacdo da empresa. Esta analise incluiu a
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avaliagao da frequéncia das operacdes de limpeza e desinfecdo, a adequacao
dos produtos utilizados (detergentes e desinfetantes), e a clareza das instru¢des

operacionais associadas a cada zona e equipamento.
Foram identificadas oportunidades de melhoria, nomeadamente:

e Ajuste da frequéncia de higienizagdo em zonas criticas, como superficies

de contacto direto com alimentos;

e Verificagao da lista de produtos quimicos, assegurando que todos tém
validacado para uso alimentar e que as fichas técnicas e de seguranga

estdo atualizadas e acessiveis;

e Reorganizagcdo e normalizacdo das instrugcbes de higienizagao, para
garantir que estao completas, legiveis e alinhadas com as boas praticas

recomendadas;

o Verificagcdo da existéncia e legibilidade dos registos de execugao,

assegurando o seu correto preenchimento e arquivo.

Esta revisdo (Figura 16) contribuiu para melhorar a rastreabilidade das
operagdes de limpeza e reforcar a eficacia do sistema de pré-requisitos

essenciais a implementagcao do HACCP.

PLANO DE HIGIENIZAQ;\D

SALA DECORAGAO 2

AREA AHIGIENIZAR | FREQUENCIA DILUICAD Acio METODO DE APLICACAD

Paredes
Portas Semanal il
Dispensador de papel

m SONARILLD 10;

. 1. Colacar luvas;
IS Limpess 2. Aplicar SOMARIL LM corn um pana humedetids;

Saboneteiras .
3. Erocacuar com dua limpa e debar secar

Lava-mios
Recipientes do Lixo
Bancada

SONARIL DEG
Limpea &
Desinfecio

Pavimento Diria Gel Clorada 200 mLJ 100 dgus

Desinfetante

i corte devem ser lavados
e praduta ji diluida nde

gem.
e acordo com as fichas de dados de

Figura 15 — Plano de Higienizag&o antes da revisédo (Fonte: Smartcake).
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Plano de Higienizagdo

smar
[ela] e_t Sala Decoragdo 2 2502024
AreasiSuperficies a _ . Dosel! . N
e AgSe | Frequéncia Produta Dilutego Método de AplicagSo
Limpeza SONARIL DCG | o, |1 Preparauma solupio de Sonaril DCG numbalde:
Pavimento - Disria (Gel Clorado " 2. Limpar o pavimento com a salug o, uilizands uma ssfegans;
Desinfegdn Desinfetante] agua 3. Retirar o ewcesso de Sgua e deinar secar.
Bancadas (zona inferior) SONARIL LM ) glc!:cara;:t\-::;sn\ugﬁn de Sanaril LM num balde:
Paredes Limpeza Semanal [Detergente Bl L Agua °F > . : ) .
P Momat s sl 3. Utlizar um pana humedssids com = misturs do produte, para impar ss supericies:
artas anualLaiga 4. Ervaguar com 4gua lmpa & deinar seoar,
SOMARIL LM )
Detergente 1 Colocar sz
Bancadas ) Mamual Lorga) 2 Prepararums solupSo de Sonaril LM rum balde: _ _
Saboneteiras Limpezs & Didris . Bl 2gua |3 Ublizarum pane humedecido com a mistura do produto. pars impar a2 superficies:
Lava-m3os e tomneiras Desinfegsa SONARIL LD 10 4. Entaguar com &gua limps;
Recipientes do lixo (Desinfotante 5. Puluerizar com SONARIL LD 10;
Dispensador papel Alcodlico) 6. Deinar secar

Flaterial circulante come tabulcires, cestes, stenzi lios de corte devem sef [avados na sl e fvagem.

MOTA: 05 EFls 3 wtilizar aquande do manuseamenta de produte j4 dilvide nfe necessita de ser de acorda com as fichas de dades de seguransa, uma vez que ssta remete para © manuseamente de produte purs.

Elaborada: D054
SC.0030.02

Cépia nio controlada apés impressio Aprovade: Geréncia

Figura 16— Plano de Higienizagao revisto (Fonte: Smartcake).

4.6. Acompanhamento diario do Departamento de Qualidade e

envolvimento na monitorizagao

Durante o periodo de estagio, foi realizado um acompanhamento diario
das atividades do Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar da
empresa. Esta participacdo permitiu executar e monitorizar diversos
procedimentos associados ao sistema HACCP. Nas Figuras 17 a 24 é possivel
observar alguns dos registos que foram preenchidos durante o decorrer do

trabalho diario do Departamento de Qualidade.
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¢ Registos de rastreabilidade de matérias-primas (Figura 17);

MAPA DE LOTES DE MATERIAS-PRIMAS

Sala Cozedura

DESIGNACAC DA MATERIA PRIMA E/OU PRODUTO INTERMEDIO

AsSINATURS

Dia vo Li Y 6 JcaR U 4 EMENTES 5¢5 A A
Ovo Uguioo Aclcarem P AcUCAR GRANULADD AMENDDA SEMENTES SE5aM0 BaTaTa FriTa PALHA R —

LoTe QuanT. LoTe QuanT. LoTe QuaNT. LoTE QUANT. LoTe QUANT. LoTE QuaNT. Lote QUANT. LoTe Quant.

Observacoes: Verificado por:

Data: Data: 2025 / Fevereirg

Figura 17— Mapa de Rastreabilidade de Matérias-primas. (Fonte: Smartcake).

e Controlo do tempo e temperatura em etapas criticas do processo (Figura
18);

E?&rt | CONTROLO DD TEMPO ! TEMPERATURA DE GRELHAR HAMBURGUER Bindied
FONITORIZAGED DE FFROS 7 Pracerss Grelkar Hambd Lz
ame-__zozp Hes: F..
e k.
W] T % [ W [ § [ & [ % [ & [ 3 [ [ Wi [ % [ w5 ] W [ wr [ o [ w5 [ e [ e [ e [ @ [ e [ e [ w [ w [ w | g
Tempmd Vrmpreal e 1T e T -
1
2z
1
]
s
]
2
]
]

[FeRiricans Fee:

Figura 18- Controlo de Tempo/ Temperatura. (Fonte: Smartcake).
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e Controlo de temperaturas das salas e camaras de frio (Figura 19);

CONTROLO DE TEMPERATURA DE SALAS E CAMARAS DE FRIO

Més Ano: 2025
Di. CAMARA REFRIG. COZINHA 1 (=2°C) CAMARA REFRIG. COZINHA 2 (£4°C) C.R. 3 (SALA FOLHADOS) (4°C) C.R. 4 (SALA DECDRAU;ED 3) [=a°C) RUBRICA
ol IED Tlec) HORA Tleq) HORA Tleg) HORA Tleg) HORA Tieg) HORA Tiec) HORA Tiec) HORA Tiec)
1
3
5
6
8
9
10
11
12
12
14
15
16
17
12
13
0
21
22
24
25
26
27
23
2
30
31
Figura 19— Controlo de Temperaturas de salas e CR. (Fonte: Smartcake)
e Controlo de processos de produgao (Figura 20);
|g’a‘%'t | CONTROLO DE PROCESSOS DA PRODUCAD | Pie it
DAT
CONTROLO OLEDS DE FRITURA | PCC 4
COZINHA DECORAGED 1 i s el dn el iler
Cur du Tarts "";“' = Cur du Tarts Hudanga ds Blam
1c 1 L 3 4 ] ] e 1 z 3 P -
or -b(li:‘:‘x: e I e mmior | Eor | | awrats i e
CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO 1PPRO 5
ot
® Purar
§ g | e
¥

ARREFECIMENTO | FPRO 6

Mava Etapa Or.

Praduta Thrmicm Cimara ds Rafria.

Embalamantn

Temparar

Figura 20— Controlo de Processos de Produgdo. (Fonte: Smartcake)
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e Controlo de recheio (Figura 21);

sImar
CO]&Q t

‘ Controlo de recheio - Produto Final

Mestrado em Engenharia Alimentar - ESTG

rag. 1ae

emana:

1
Diata: 140¥2025

Turno 1

N RE
Clrlap Tumo 1 Cl-lap

Tume 2

HE
Sp

NTHE
Turno 2 Cl-lgp

quartafeira

quintateira

Sexta-feira

sahado

egenda: C - Canfarme; M - Mia Confarme; RESP - Respansiuel# Moda de proceder: usrificar o rechsio de 10 pradutas par turna (cada

O unidades de produto por tabulsir e de 20 tabuleinos por carno)

3o da totalidade do carra: cercade

So por produto o

Ibservaghes:

Figura 21— Controlo de Recheio — Produto Final. (Fonte: Smartcake)

e Checklist diaria de boas praticas de higiene e fabrico (Figura 22);

Figura 22— Checklist Diaria de Boas Praticas de Higiene e Fabrico. (Fonte: Smartcake)
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¢ Registo de recegcao de matérias-primas (Figura 23);

Pig.1del

Data: 24-02-2023

PARAMETROS DE AVALIACAD CONFORME MeDipa ResPONSAVEL
& Hisienizagha LOTE CorreTIva
Data FORNECEDOR MaTERIA-PRIMA 9 el . PELA
Busatasem |Roruwssen | TEC) | TEC) | b s | oa Viarura MaTérin-PRIMA S | N | (owenso e ntnn Recech
T TR | € T hg | remsens | Pt Fc T nel I cho

T
Observagbes

Legenda: C-Conforme. NC-Mao Conforme, S-Sim. N-Nio

Figura 23—-Registo de Recegao de Matéria-Prima. (Fonte: Smartcake)

e Controlo da expedicéao e distribuigdo de produto acabado (Figura 24).

CONTROLO DA EXPEDICAO E DISTRIBUICAO DO PRODUTO ACABADO Pdg. 1del

Data

Doming gunda-Feira terca-feira quarta-feira guinta-feira Sexta-feira

Natricula:
Rota:

ITEM A CONTROLAR
Caixa Temperatura oc ac ac ac ac o
frigorifica | (S82C no inicio da carga) — —
da Condicdes de higiene da caixa Oc Qdc Qdc Qc dc Qc
viatura | frigorifica da viatura. O ne O ne O ne One O ne Qe
Amostra: Amostra: Amostra: Amostra: Amostra: Amostra:

Temperatura: 52C a 82C
(verificar, aleatoriamente, e
registar a temperatura de um

Produto produto) oC = 2c 2c o 2c

Verificagdo da conformidade das
colunas de cestos e, caso a mesma Oc Qc Qc Qc Oc Qc
ndo se verifique, da integridade do e O ne O rnc e O ne O rnc
produto a ser expedido
Verificar o tempo desde a saida da
Sala de Expedigdo até 3 entrada na
caixa frigorifica da viatura
(£30 minutos)
Verificagdo e analise do Ticket (*):
TEMPERATURA DA | Temperatura do Produto:52C a 82C; Qe Qc Qc Qc Qc Qc
DISTRIBUICAD | Temperatura da caixa frigorifica da O ne One One One One O ne
viatura < B2C
Realizado por (motorista):
[Responsavel pelo controlo e registo da preparacio e
expedigdo da encomenda):
(OBSERVACOES
Verificado por DOSA (*):
Legenda: C — Conforme; NC — Nio Conforme
Mota: ne final do turno o motorista deve imprimir o ticket de transporte e juntar ao registo.

PREPARACAO DA ENCOMENDA/ EXPEDICAO

Tempo
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Esta participagao ativa permitiu ndo s6 validar os procedimentos definidos
no plano HACCP, como também identificar oportunidades de melhoria na
padronizagao dos registos, frequéncia de monitorizagdo e comunicagao entre
equipas.

4.7. Controlo Metrolégico

Durante o periodo de estagio, foi iniciado o controlo metrolégico (Figura
25) de produtos acabados e embalados, atividade que até entdo nao era
realizada de forma sistematica pelo Departamento de Qualidade. Este trabalho
pretendeu verificar a conformidade do peso de produtos acabados e embalados,
com o objetivo de verificar a conformidade do peso com o declarado no

contrarrétulo, promovendo o cumprimento da legislagao aplicavel e a satisfagcao

do consumidor.

A pesagem foi realizada em amostras representativas de cerca de 40
produtos distintos, abrangendo diferentes categorias. A selegao das referéncias
deu prioridade aos produtos que, na altura, apresentavam maior incidéncia de

reclamacgdes por peso abaixo do declarado.

O acompanhamento regular e diario destes produtos permitiu:
¢ Identificar quais os produtos com maior variabilidade de peso;
e Detetar pontos criticos no processo de porcionamento ou enchimento;
¢ Implementar ajustes operacionais para reduzir desvios;

e Contribuir para a reducado da frequéncia e volume de reclamacdes de

clientes.
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Qar REGISTO DE CONTROLO METROLOGICO DE PRE-EMBALADOS
zz]‘e EMARTCAKE, LOA
) FOLHA DE REGISTO DE FRODUTOS SOLIDOS [ _sceisam
IDENTIFIGAGAD DO FRODUTO E DO PROCESS0
BESIGRACES Be FESRETS LeTE
EETERENCIS B8 PROBETS BInERzES Do LOTE
EnBaLacEn INERTIFICACES Be PROCEY

CRLCHLS TARS

ESPECIFICAGDES

EERS ARH. BEFEITS - F4B | $HID
. COmTESLS - 1Y FOINO |
TLZ |4 - ZEAB] | | wimavE imr. comTReLS - L] ROV |

rEaw

PEIHBRETS  TAEA o MEmia  TL1 TEZ  aGhES CORRETITAD

wenm

warn

wenm

wHm

waran

wenan

waran

RESULTADOS ESTATISTICDS

QPCLLEI] 0 CELz Exis]malsEral I lirviesshe Cantrcke |7 Tobsvinem 7 Poskon ischachans

HEBIS T : -

BEST.PAR O 1DIV/E CRITERIS B85 CONTEARST T
AT [ BlTUIIS 2,58 ETaLSR: wm
-3 L5C [ aTL2-1 - \c
-eTLY 1 waLoR!

- TLZ \ waen  FVALOR! —E—

Figura 25— Controlo Metroldgico. (Fonte: Smartcake)

No seguimento deste controlo, foi ainda elaborada uma Instrucdo de
Trabalho (IT) especifica (SC.0007 IT.20 - Napoledo de Acgucar - Critérios de
Rejeicao) (Figura 26), com critérios de rejeigao definidos para um dos produtos
com maior variabilidade de peso, visando padronizar a decisao técnica em caso
de ndo conformidade e melhorar a consisténcia do processo. Sabendo sempre
que existe margem para erro uma vez que todo o processo é feito de forma

manual.
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Este controlo revelou ser uma ferramenta utili na monitorizacdo da
qualidade final e reforgou a importancia da metrologia como componente
integrante do sistema de autocontrolo da empresa. Permitiu ainda reduzir

substancialmente as reclamacdes referentes a variagcdes no peso dos produtos.

’ FAICES | INSTRUGAO DE TRABALHO | | FAVRIS ‘ INSTRUGAO DE TRABALHO H FIS ‘ INSTRUGAO DE TRABALHO ‘

[ mapoteso asicar/chocotae | crériosgemejeigio [na] 2 |

| NapoleSo Aciicar/Chocolate | critérios de Rejeigio ‘ e \

ETry T e

Ty Wivsn E=n

Figura 26— Instrucéo de Trabalho. (Fonte: Smartcake)

4.8. Implementagao do Controlo de Conformidade da Rotulagem

Durante o periodo de estagio, em resposta a erros recorrentes de
rotulagem, e reclamagdes de clientes, foi criado um procedimento sistematico de
verificagdo da conformidade dos rétulos e contrarrétulos, com registos diarios

por linha de produgao.

A nova rotina consistiu na verificacao diaria dos rotulos aplicados, realizada
em diferentes momentos dos turnos, com registos especificos (Figura 27) para

cada linha de producéo. Esta verificacao incluia:
e A validagdo do nome do produto;
« A conformidade do contrarrétulo com o lote, validade;

e A correspondéncia entre o produto embalado e o rétulo aplicado.
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Este reforco no controlo teve como objetivo reduzir o risco de erro de
rotulagem, melhorar a conformidade com os requisitos legais e assegurar a
correta informacdo ao consumidor. A medida revelou-se eficaz, tendo sido
observada uma diminuicdo na frequéncia das ndo conformidades associadas a

rotulagem.

S'E"‘LQF: Yerificagio de conformidade da rotulagem Pgtdet

e Produto embalado

Data de Produgio: 180242025 Data: Ebi20zd

Respo rel
Raalizadu par:
EmbaladuriPasts da miyuing

el

ZIMZIZNZE 1INZIZ0ZE Clo

Limpsoxa da cabsge da imprarsan:

Limpaxe du Ruln du carrats:

Embalado
Ta Darigns
ajustada | cimdm
ao rrmduta
produto:

Embalado
L

Ponta da
Miquina:

Limpsxade cabice daimprarrgn:

Limpaxe du Ruln du carrats:

Embalado
ra D.
ajustada | cimidm
ao pruduts
produto:

Embalado
I

.......

Ponta da | EAH
Maquina: [ Lereers

s rekerfasia

Figura 27- Verificagdo da Conformidade da Rotulagem (Fonte: Smartcake)

4.9. Elaboragao de Instrugoes de Trabalho (IT)

Durante o estagio foram elaboradas e/ou atualizadas diversas Instrugoes
de Trabalho (IT), com o objetivo de padronizar procedimentos operacionais
criticos, promover a clareza das tarefas atribuidas aos colaboradores e reforgar
a rastreabilidade das acgdes realizadas no ambito do sistema HACCP. As IT
desenvolvidas incidiram, principalmente, sobre operagcbées como higienizacéao,

processos e verificagao de rotulagem.
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Foi elaborada uma IT especifica para a limpeza dos fornos (Figura 28), na
sequéncia da detegao de nao conformidades associadas a presenca de residuos
carbonizados em produtos de panificagao. Verificou-se que a limpeza dos fornos
nao estava a ser realizada de forma sistematica e com a frequéncia devida antes
e durante a laboragdo, o que originou casos de aparecimento de cinzas e
consequentemente rejeigao do produto. A implementacao da IT visou padronizar
o procedimento de limpeza e garantir a eliminacdo eficaz de residuos,

prevenindo este tipo de ocorréncia.

sc,rc\"l‘qert INSTRUCAO DE TRABALHO Piz. 1det
- IT.33 = 5ala Cozedura | Limpeza Fornos

Data: 05-12-2023

3= Cumtrics PrODUTD: Prodatos que spresentem residucs de produgdes anteriores devem ser imedistamente rejeitacos.

Elabaorade: DOSA [ Aprava do: Gerncia
Césit ndo controleds asés imoressio

Figura 28- Instrugao de Trabalho (Fonte: Smartcake)
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Foi igualmente desenvolvida uma Instrucdao de Trabalho (Figura 29)
relativa aos critérios de rejeicdo durante a fase de cozedura, com o objetivo de
padronizar a avaliagao visual dos produtos imediatamente apds a saida do forno.
Esta IT estabelece que todos os produtos devem ser inspecionados pelos
colaboradores responsaveis, de forma a assegurar que néo
apresentam queimaduras excessivas, deformagdes ou residuos resultantes do
processo de cozedura. A implementacdo deste procedimento visou reforgar o
controlo visual na linha de produgao, garantindo que apenas produtos conformes
seguem para as fases subsequentes, nomeadamente arrefecimento,

embalagem e expedigao.

smar A
| smQrt | INSTRUGAO DE TRABALHO |
| Thuo I Cozedura | Critérios de Rejeigdo I N.e I 38 I
1-OsmerrocCaveo | @ Definir e estabelecer ume metodologis para azsegurar & conformidade na cozecurs;
08 AUCACho

® Aplica-se 3 todos 03 opersdores ca Sels dos Fornos e Embalamento.

® Apo: cozecura (Sele dos Fornos) e no Emdalamento, o3 produtos devem ser inspecionados de
forma & garantir que ndo se encontram demasiaco queimacos, nem com residuos resultantes do
processo de cozedura.

No ceso de ze verificerem sigume de: situagde:s scima descritaz, o3 produtos devem ser
imedistamente rejeitados.

* Produto Conforme

+ Produto Nao Conforme

5C.0007 30/02/202¢ TR
Chgia mide contravada apdi impressde

Figura 29- Instrucdo de Trabalho (Fonte: Smartcake)
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Outra das instrugdes de trabalho que foi elaborada diz respeito ao
procedimento de desinfec¢do de vegetais (Figura 30). O seu objetivo € garantir a
eliminacao de agentes patogeénicos, tornando os vegetais seguros para consumo
humano. A instrugdo especifica os passos a seguir, desde a preparagao até a
desinfecdo, incluindo a propor¢cdo adequada de desinfetante a ser utilizado,
conforme as recomendacbdes do fabricante. Adicionalmente, estabelece a
obrigatoriedade de uma inspegao visual prévia, com remoc¢ao de folhas
danificadas, envelhecidas ou indesejadas, assegurando a qualidade do produto

e evitando contaminacgoes.

Ség;k%rt INSTRUCAO DE TRABALHO pig 1de1
. IT.15 = Desinfecio de Vegetais

Drarta: 11-12-2024

Descrigic

1 Ovmen £ oot A Gesinfegaa de slimentas minimsments processados, tais come vegetsiz (e, sliace, tamste,

APLCACAD lima, riculs & cencurs, sa gplisSued), tem como ochjstive eliminar spentes patozénicos dos

mesmos tormanda-o seguras para consume humana.

2~ RuseamaAnLEARS | A rezparsetilidade do sxecugia = cumprimenta deste pracedimenta & das funciendrizs da sal
AUTDRIBADIS " "
dus sandes. A respanssbifidede da verificagic da execuga cabe ao Depertamenta da Qualidsds

= Segurangs Alimantar.

3 ProciomeTa 1. Lavar corrataments a5 maos sntes de iniciar = cparagaa.

2. Verificar s= todos os utensilics estie devidements fimpas.

3. Quendo splicével, retirar 2z folhes cu partes velhes = denificadas = lavar oz slimentas =
desinfeter, passanda-as par sgus fis corrente, de forma & retirar terre, insetos & autros

mmstériss presentes nas falhes ou superficies dos slimentaz.,

4. Usanda luves, preperer e solugdo desinfatante, éa seguints forme:

Qu periada gz preger 8o £ consumo gz slimentos &
peguens (guase imedizta)
I Desinfetantaf 10 Litroz d= sgus | Tempe recomendada éa imers3a min)

50 mi 10 miin

tempa recomendada, de scords

6. Escosr oz produtas ji desinfetados da solugls & passar novsments oz mesmos par Sgus
corrente, enxaguando-os bem.

7. Coloci-loz em recipiente fechade, devidemente limps & desinfesado & gusrder no frig —
Cimarn de Refrigeragic da Sels das Sandes [Cimara n? 5] a2 & hars de serem utilizades.
Mo asquecar da idantificer o produts, coloeando uma stigueta no recipients, zom mangio
20 produto, data da desinfecio, pars o caso de sobrarem slimentos cesinfatados, serem
utilizadcs o servigs seguinte.

8. Presnchera regista 50,0024 - Regista de Desinfegio de Vegetsis.

4 Pt s Aagus | ® P fundianiris que reslizar 2 speragio de desinfegio deve colocar » deta em que o fez, sssim

oo Bourm ot ReanTa como o produts desinfetado, assinando no respetive local.

* A responzival do Depsrtaments de Quslicsds, tard que walider o regists, sszinanca na
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Figura 30— Instrugdo de Trabalho (Fonte: Smartcake)

Estas instrucdes foram redigidas em articulagcdo com a equipa técnica da
empresa e adaptadas a realidade pratica observada, garantindo a aplicabilidade
e a eficacia das medidas propostas. A sua implementagao contribuiu para a
melhoria da uniformidade das praticas operacionais e para a reducao de erros
associados a execucao nao padronizada de tarefas.
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Complementarmente as instru¢cbes de trabalho elaboradas, foi
desenvolvido um documento técnico com as regras para a correta colocacéo das
matérias- primas nas camaras de frio (Figura 31). Este documento tem como
objetivo assegurar a organizagdo eficiente do espaco, a prevengdo da

contaminagao cruzada e a manutencao das condi¢des ideais de conservagao.

Regras para colocacdo de matéria-prima
nas camaras de frio
1. Toda a matéria-prima deve ter etiqueta com:
Nome
Data de producdo
Hora de producdo
2.Toda a matéria-prima deve estar devidamente
acondicionada e tapada (caixa propria);
3.Deve-se gastar sempre primeiro o produto com
menos tempo de validade;
4. Ndo sdo permitidas caixas de cartdo dentro das
camaras de frio;

5.Verificar sempre se a porta ficou bem fechada.

DQSA - 15/12/2023

Figura 31— Documento com Regras de Colocagao de Matéria-Prima. (Fonte: Smartcake)

4.10. Oportunidades de Melhoria

Durante o processo de revisdo e acompanhamento do sistema HACCP
da Smartcake, foram identificadas varias oportunidades de melhoria que,
embora ndo comprometam a seguranga alimentar atual, tém potencial para

reforgar a eficacia dos controlos e a eficiéncia operacional:

« Digitalizagdo dos registos operacionais, como os de controlo de
temperaturas, higienizagdo e rastreabilidade, com vista a redugao de

erros de preenchimento e melhoria da rastreabilidade documental;

« Reforgo da formacgao pratica dos colaboradores, especialmente nas
areas de rotulagem e higienizagao, com sessdes mais curtas, mas mais

frequentes e focadas;
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Implementacao de auditorias internas periddicas, para validacdo da

aplicacao dos procedimentos e detegao precoce de falhas;

Criacdo de indicadores de desempenho para avaliacdo da eficacia do
plano HACCP, como numero de reclamagdes, desvios registados e tempo

de resposta a ndo conformidades;

Atualizagao periédica das Instrugdes de Trabalho (IT) com base em
ocorréncias reais, assegurando que refletem fielmente as necessidades

operacionais.

Estas oportunidades reforcam a importancia da revisdao continua do

sistema HACCP, constituem uma base para a melhoria progressiva da

seguranca alimentar na empresa e para a criagao de uma cultura mais robusta

e participativa de seguranga alimentar dentro da organizacgao.

4.11. Implicagdes da revisao para a seguranca alimentar

A revisdo do sistema HACCP da Smartcake, realizada com base na

observacao direta, analise documental e participagdo ativa nas atividades do

Departamento de Qualidade, teve um impacto positivo e mensuravel na

seguranga dos produtos e na organizagao dos processos internos.

As principais implicagdes observadas incluem:

Reforgco da rastreabilidade e da qualidade dos registos operacionais;

Reducéo do numero de reclamagdes relacionadas com peso e rotulagem,
em resultado da implementacéo do controlo metrolégico e da verificagao

de etiquetas;

Padronizacdo de procedimentos operacionais criticos, através da

elaboracgao e aplicacao de Instrucdes de Trabalho especificas;

Melhoria da comunicacao entre os setores produtivos e o departamento
de qualidade, promovendo uma abordagem mais proativa na identificagao

e resolucao de nao conformidades.

Globalmente, a revisdo contribuiu para um sistema mais robusto, com

maior rigor na aplicagdo dos pré-requisitos e dos principios do HACCP, e

reforgou a cultura interna de responsabilidade partilhada na seguranga alimentar.
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5. Conclusao

O presente trabalho de estagio teve como principal objetivo a revisdo do
sistema HACCP implementado na empresa Smartcake — Industria de Pastelaria
e Padaria, Lda., com o intuito de assegurar a sua conformidade face aos
requisitos legais e normativos em vigor, bem como a sua eficacia na prevencao
e controlo dos perigos associados a seguranga alimentar dos produtos

fabricados.

Ao longo do estagio, foi possivel acompanhar de forma continua as
atividades do Departamento de Qualidade, participar ativamente na
monitorizagdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC), rever e atualizar diversos
registos operacionais e colaborar na implementagao de melhorias relevantes em

diferentes areas do sistema de autocontrolo.
Entre os contributos mais significativos destacam-se:

e A revisdo e reforgo das medidas de controlo do PPRO 7 -
Expedicao/Distribuicdo, garantindo maior rigor na manutencao da cadeia

de frio e na rastreabilidade do produto final;

e A reformulacao dos planos e registos de higienizacdo, com melhoria da
clareza das instrugdes, da frequéncia das operacdes e da validagédo dos

produtos utilizados;

e A implementagcdo de um controlo metroldgico interno, com critérios de

rejeicao definidos e impacto positivo na conformidade do peso declarado;

¢ A introducdo de uma verificagdo sistematica da rotulagem, com registos
especificos por linha de produgdo e redugcdo de nao conformidades

associadas;

e A elaboragdo e normalizagao de Instrugdes de Trabalho (IT) essenciais
para padronizar procedimentos criticos, como a limpeza dos fornos, a
desinfeg¢ao de vegetais, a inspecgéo visual pés-cozedura e a organizagao

de matérias-primas nas camaras de frio.
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Estas intervengbes traduziram-se numa melhoria significativa da
rastreabilidade, da consisténcia dos registos e da qualidade dos produtos,
refletida na reducdo de reclamagdes e na uniformizacdo dos processos

operacionais.

Foram ainda identificadas oportunidades de melhoria, com destaque para:

A digitalizacdo dos registos operacionais, com vista a melhoria da

rastreabilidade documental e reducao de erros manuais;

e O reforcto da formagdo pratica e continua dos colaboradores,

particularmente nas areas de higienizagéo e rotulagem;
e A implementacao de auditorias internas periddicas;

¢ Adefinicdo de indicadores de desempenho para monitorizagao da eficacia
do sistema HACCP.

Conclui-se que a revisao continua do sistema HACCP, associada a
participagdo ativa das equipas operacionais e a padronizagdo rigorosa dos
procedimentos, € determinante para garantir a produ¢ao de alimentos seguros,
promover a melhoria continua e consolidar uma cultura interna de seguranca

alimentar.

Por fim, o estagio revelou-se uma oportunidade valiosa de
desenvolvimento de competéncias técnicas, analiticas e operacionais na area da
qualidade e seguranca alimentar, constituindo uma base sdélida para o exercicio
de funcgbes profissionais exigentes e com responsabilidade no setor

agroalimentar.
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higicne & fabrico 3 “Subrinir » Sleo de
commolo de dlea da pracessa) it
inzdisto.
Se temperaturs da zala
cupariar 30z limites criticos
Creseimento d definidos porlengos
i I o . ; 000t ool g | rodos et der: Regitol ot . .
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asporos, tosinaz, ezpares, bolorss ¢ laveduras temparatrs amiente iy o produto it Wamtengio | Manutenglo
bolorss ¢ i - Wdentificar e rerigie deos s0.0009
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Anexo 9

ANALISE DE PERIGOS E MONITORIZAGAO DE PCC E PPRO

Identificagdo e Avaliagdo de Perigos

ETAPA DESCRIGAO DO PERIGO CAUSAS PROVAVEIS MEDIDAS DE CONTROLO VARG ARVORES DE DECISAQ 'OBSERVACOES

RESULTADO | @1 | Q2 [ Q3 | pcc? | PPRO?

sIncumprimente da temperatura de carga/transporte

definidas s
N . " " =Verificaciio da temperatura de carga/transporte
+Avaria do sistema de refrigeraciio do veiculo = "
. . . . s - “Manutencdo dos veiculos de transporte
17 - Expedicdio / Crescimento & bactérias € suas toxinas, =UtilizacBo de veiculos de transports sem sistema de N "
L B N - =Cumprimento do FIFO icativo S N PPRO 7
Distribuicio esporos, bolores e leveduras refrigeracio

«Cumpriments das boas préticas de carga e de higiene

“Incumprimento do FIFO
pessoal

«Deficiente hermeticidade das embalagens do produto,
devide ac incorreto acondicionamento
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ESTUDO DEHACCP
PROGRAMA DE PRE- REQUISITOS OPERACIONAIS

ACAQ CORRETIVA

PPRO ETAPA Perigo MEDIDAS DE CONTROLO Critério de Agio
wEToDO A | mEse REGITO connEgko nEwe REGITTO ) nESP REGIETO
asens e sgiicsnde, | 8470wl e rcedoes Sl s et doa o i Atusagio datstagem
Gorados na rondogen erficagio dos alegénios s rowagem slergénios e que o3 nformem sempre que st Dectagio e et Litsgem de
das matbras primas Prosedam a aharagdes de ngredientes nas " :
Em todas as " " : slergénios SC 0047 " i slergérios SCATS
e e o “Cumpimenta das condigies de Dechragiode matstias-primas e detag o de alergénios n3a declarados no produlo Fi Pt dos
FFRO1 " . amazenamenta : DesA Hinal DmsA | conformidae intema : oasA .
perigo foi c i alergénios conforme . alergénios deslaraos Fichatéonioa
L aminagd - Veriioar o< slegénias declarados na Listagermde ear produto fina sCoons s e
~Cumprimento das boss priticas de rotulagem dss matérias-primas <tag: ~Bwslisr necessidade de recall de produto o P
s rotulagem . Trmesral alergénios SC.ONE final e respetiva ficha
igene ¢ Fabriza stuzamente oom listagem e alergérios 4 o
Plana de igirizagio das instalagfies Smartcake.
e quantidade de desinetantst tempo de stuagio
“Realizagio da pré-avagem supeior 3o declarada na ficha thenica - Refelg o da
Utizag o de desinfotante adequada SC.0024-Fegistode | pracuto Senshilaar oolaboradar
313~ Sobreviuéncia de bactérias e g rante adequa Cumprimenta da 715 egist produt SC.0024 - Fegistade FRegisto de.
. -Cumpimento dalT 16 (Desinfegia de T Verfcar a quantidade de desintetante ! Emocada Desinfegia de + sobre pracesso de mado .
PPRO 2 |Desinfegio de | suas torinas, esporos. (Desinfegso de : Operadar Operador | Desinfegio de Yegetais oEsa Sensibiicago
© vegetak) tempo indicada na ficha enica do prOMG | provesso Vegetals ¢ ‘Se quantidade de desinfetante inferar a0 declarada na 91255 | 3 garanti 0 cumprimenta
vegetais bolorese levedutas - . vegetais) 4 : P & Descongelagio e
“Cumpiment das Boas Priticas o ruagdo - Ajustar 0 descrko na T
“Formagio dos colabaradores Quanlidade & tempo de atlag3o e desinfetante, de
as0rdo com a espetiva foh téonioa
“Verhagio < regista datemperatura dos
N & temperatura do equipamento superior 30 limites "
equipamentos de retigerago . " Manuengio do
P ot cricos definidos por longos peiiados de tempes i
. davem Fegisto
& 0 das candigses o e tar atemperaturs ambients " s
Croscimentode bactiise | s conilagss g Tempersturs aig | (ST A Wb s smiente SC.0024 - Fegisto de “Medig o 48 temperatua Iteina da praduta Fegisiol sberurage | g L dr | ETPIESS Manuzngio
pPRO3 14~ Suas totinas, esporas, -VerFiagio da ntegridade da embalagem Sesvongeingie. Emead | ooy | Drsifesiode o« refeis i Opersdort | né i Sobre processo demado | MENEE
=P . a & Tempo o prosesso @ Wegetais ¢ - Transteréncia dos produtos conformes para ‘nosA intena e st Fegista de
‘= 20 " Deseangelagio equiamentos Wncionats SCo00s Seempore oasA sensibilzaio
b " sCoo7t
[ ] . " I
i Qe bigenizagio das nstalagdios ¢ tempa de descongelagia supetior 3o definido, fesoongelsgse
“Formagio dos colaboradores proveder 3refego do produtc
% Getelada s presena de corpos ESltanhos:
Obserens et domateil e “naproduga, proceder sremagda dos mesmose
Tt dat s s G valar mpactana carFoImidads 40 produto;
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~substint tensiios e mateial de embalagem
f— i . e
Fome deseiito no SC.108 desozedura
201 Estarar deProsessasds | prolongaractapa ot garanti o bincmis
Verlicer, leatoriamente, ¢ registar a Frodugio tempanempstatts definida
" . . Fregistal sbertua de
PRROS . : DosAy |SCOII7-Comcla do | Em casa de auaria dé equpaments, aualar Operadon | nda sonformidade Manutengia do Empresa eaisto
21.2 - Fricar e e proiiy . Operador | tempo_tempsratura | conformidade do produto DasA interna equipamento Manutenglo Manutenglo
clares ¢ leueduras efinidos pars cozedira 0 produte e grahar - ranserc 0 mesma para outra equipamento de modo a sC.0008
hambirguer | sonclur o pracessa de saniesda d acardo sama
A = G TeMPZ 2MINOE i  egistar s temperaturs ncema do tempol temperatura defnidos;
P, SCAIZH - Conole | -praduto 150 conforme, refeitar & mesmo.
produtol tempo de corfer o (apicavel 3= | 4 0ada produglo
ameltes & hamburgueres] .
213 Grothar empo,_tempersturs
deconfegia da
Contralar sleatariaments, 3 temps 2
anfecimento apds cozedurs (apliciuel e temperaturada praduta durants o anfecimento, far
1003 05 produtas de pastelatia dace som Supetion 3 B15. mas dertro do tempo de setecimenta Sensibilzar
“Cumprimenta do bindrio creme s recheia @ todos o pradutos e definido, prolangar 2 eLapa de arrefeoimento até aingi @ colaboradores paraa
. Crescimento de bactériase | tempotemperatura “Tempo 2 2h pastelariasaigada que tim como SCO72 - Cantiola | bindmio tempoltemperatura SCO072-Controlade | impartincia da tempot et
PPROG . suastoninas, esporas, “Canssrvagdo pralangads o produta & ingredientes quelcHiambreisalsichal ova ¢ pordia Dasa | deProcessasd oasA Prosessos da temperatura de Dasa e
A th N A Sensiblizagia SC.
b seC Produgio e temperaturada praduta no finaldo tempa de Frodugio anstecimento 2 seu
Plana de higienizago das instalagdes aitefecimenta definido, For Superior 3 BC: impacto na Seguranga
Wiedi, aleatoriamente, atemperatura - aualarcarformidade do praduto, Em o3ce de s Aimentar
interna da pradut durante?final do confarmidade. praceder 3 sua rejsigio.
ansfesments
Expedigio Expedigio Eapedigio
e produto spresentar lemperatura supsrior B
ertioago da temperatua < |Verlicar £ egistar .
g dormensas o st Tiokets laquear & mesma
L, |Crescmentosbactériase  |c¥MrEnsene Temperatura Verifcar, sestoriaments, 2 egistar & Emtodss a5 . SC.0036- Controla da .
PPROT (17 -Expedisiod | oinas, expores, Manutens fo dos veiculos detiansports ooy <gic temperatura da produta apedigiest | M2 | o0 ponolp | Distribuiedo o s Wotorista | Expedisodo Produg | Mamteneiods s Empress Pegistor,
E oS | oo | Em 2850 de st do ueiouls o sbi s ponas st de distrbuiso Manutensie Manutengio
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e higiene pessaal o Medigio datemperatura do produta, se
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= s «»8°C bloquear o produtal efeiar o produto
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