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RESUMO

Nao é recente a preocupa¢do do Homem com a alimentagdo, mas o conceito de
seguranca alimentar ndo evoluiu paralelamente, sendo mesmo um conceito que apenas
ganhou forca ha algumas décadas. Também o aparecimento de doencas intrinsecamente
ligadas com o que se come, tais como doencas cardiovasculares, obesidade, sedentarismo e a
necessidade directa de ligar alimentacdo com salde e bem-estar alteraram o conceito de
seguranca alimentar e obrigaram a sua expansdo e demonstracdo de forca que tem na

actualidade.

Actualmente, a seguranca alimentar controla os processos de produc¢éo e baseia-se em
medidas preventivas, sendo a metodologia HACCP (Anélise de Perigos e Controlo de Pontos
Criticos) a referéncia internacionalmente reconhecida. A sua implementagdo, nomeadamente
em unidades de restauracdo, facilita o cumprimento das exigéncias legais e permite aumentar

a confianca e a seguranca em questdes relacionadas com alimentos.

Neste contexto, o presente trabalho teve como objectivo a implementacdo de um
sistema HACCP numa unidade de restauracao e, considerando que a unidade em causa tem
servico Take Away, determinou-se também o periodo de vida Util de alguns dos alimentos

comercializados, como uma medida de aferi¢do do sistema HACCP implementado.

Assim, na primeira fase fez-se a implementacdo do programa de pré-requisitos
existentes, na unidade em estudo. Posteriormente fez-se a implementagdo do sistema de
HACCP, designadamente na andlise de perigos, determinacdo de pontos criticos de controlo e
medidas preventivas, estabelecimento de limites criticos e implementacdo de sistemas de

monitorizacdo e de medidas correctivas nos diferentes processos.

Embora o plano HACCP apresentado neste trabalho tenha sido implementado para se
enquadrar com todo o tipo de servicos efectuados na unidade de restauracdo, foram focados

0s processos de producdo da salada mista e a producdo de sobremesas individuais

Na segunda fase procedeu-se ao estudo do periodo de vida util, para determinados
produtos alimentares usando indicadores microbioldgicos. Foram também efectuadas anélises
microbioldgicas a manipuladores e a superficies, de forma a verificar a efectividade e correcta

utilizacdo dos produtos de limpeza e desinfeccao.
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Os resultados obtidos na avaliacdo de sobremesas foram, todos eles, abaixo do limite
do ndo satisfatdrio. Face aos resultados obtidos e por uma questéo de uniformizagéo, optou-se

por definir 3 dias para a data limite de consumo das mesmas.

Para a salada mista, os resultados obtidos foram todos eles classificados também

abaixo do limite do ndo satisfatorio, tendo sido estipulado um prazo de validade de 24 horas.

Os valores obtidos para as andlises efectuadas a superficies e manipuladores permitem
concluir que os procedimentos de higiene estipulados, inerentes ao plano de HACCP, estdo

correctamente instituidos.

Estes resultados demonstram mais uma vez que procedimentos como a verificagdo e
validacdo do plano HACCP sao importantes para reforcar os restantes principios do HACCP.

Com este estudo reforca-se que a aposta na qualidade e seguranca tera
obrigatoriamente de ser a principal estratégia a seguir pelos operadores de restauracdo que

pretendam estar presentes, de forma credivel, no mercado.

Palavras-Chave: HACCP, Seguranca alimentar, legislacdo, 1ISO 22000:2005, tempo de vida util



ABSTRACT

It isn’t recent the concern that man has about food, although the concept of food
security has not evolved in parallel, it is even a concept that has gained strength only a few

decades ago.

Also the emergence of diseases linked to what we eat, such as cardiovascular disease,
obesity, sedentary lifestyle and the need to connect food with a healthy life-style and well-
being has changed the concept of food security forcing its expansion and has shown its

strength in the present time.

Nowadays, food security controls the production processes and it's based on
preventive measures. These measures are the methodology of HACCP (Hazard Analysis and
Critical Control Points), the internationally recognized reference. Its implementation,
particularly in restaurant units, helps the fulfillment with legal requirements and to enhance

the trust and security issues related to food.

In this context, the present study was aimed to the implementation of a HACCP system
in a restaurant unit and, considering that the unit has a Take Away service, it was also
determined the shelf life of some of the products used, as a measure of verification of the

implemented HACCP system.

Thus, the implementation of the available pre-requirements consisted was the first
phase of the study. This was followed by the implementation of the HACCP system, including
the hazard analysis, determination of critical control points and preventive measures, the
establishment of critical limits, implementation of monitoring systems as well as corrective

measures in the different processes.

Although the HACCP plan presented in this paper has been implemented to fit with all
types of services performed in the catering unit, two processes were focused: the process of

production of mix salad and the production of individual desserts.

The second phase was to study the shelf life for certain food products using
microbiological indicators. Microbiological tests were also made to handlers and surfaces in

order to verify the effectiveness and the proper use of cleaning products and disinfection.



The results obtained in the evaluation of the desserts were all below the limit of not
satisfactory. Considering the results, the deadline defined for its consumption was chosen to

be three days after it was made.

For the mix salad, as happened before, the results were also classified below the limit
of not satisfactory and so, it was stated that the viability of the product lasted for a period of

24 hours.

The values obtained for the tests made on surfaces and handlers allow us to conclude

that the standard hygiene procedures, belonging to the HACCP plan, are all set up correctly.

These results demonstrate once again that procedures such as verification and

validation of the HACCP plan are important to enhance the other principles of the HACCP.

This study reinforces that the investment in quality and safety will be required to be
the main strategy to be followed by the catering investors in order to be a credible and active

facility in the market.

Key words: HACCP, food safety, legislation, ISO 22000:2005, shelf-life
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1. INTRODUGAO

Na pré-historia os humanos eram cagadores e colectores que precisavam de procurar,
colher e cagar para se alimentarem. Com a evolugdo natural, surgiu a necessidade do ser
humano comecgar a fazer crescer e preservar a sua propria comida. Mais tarde na historia,
surgiu a preocupacdo de preparar, conservar e manter uma provisdo de alimentos. A nivel de
organizagdo social, e conjugando com os passos descritos, deixamos de ter pequenos grupos
populacionais para termos grupos maiores que lentamente largaram o modo de vida némada
para se fixarem num sé local. Apareceram entdo os primeiros métodos de conservagdo de

alimentos: a secagem, a salga, 0 uso de especiarias e ervas.

Com o crescimento populacional e concomitantemente das necessidades alimentares,
surgiram formas mais sofisticadas de conservagdo. Actualmente, os métodos de conservacao
existentes e utilizados incluem ainda métodos primitivos como a secagem, a salga e a
fumagem. Outros métodos, de preservacdao de alimentos, incluem o enlatamento em
embalagens hermeticamente fechadas, pasteurizacdo, congelacdo, liofilizagdo, entre outros
(Lacasse, 1999).

A preocupacdo acerca da seguranca dos alimentos tornou evidente a necessidade de
controlar a qualidade dos mesmos. Em meados de 1920, devido aos problemas associados as
doencas originadas por consumo de leite cru, varias indUstrias e associacbes americanas
juntaram-se para criar regras uniformes para serem utilizadas nas industrias de alimentos e
nos equipamentos que essas industrias utilizavam. Assim, surgiu o programa “3-A”, onde a
seguranca do leite assentava em regras que sdo hoje conhecidas como integrantes dos
principios da analise de perigos e pontos criticos de controlos (HACCP). Tal incluia conhecer o
estado sanitario dos animais, tempo de colecta e temperatura do leite até ser processado,

limpeza escrupulosa de areas e equipamentos de trabalho, entre outros.

No final da década de 50, a Agéncia Espacial Norte Americana (NASA) salientou a
necessidade de assegurar a seguran¢a alimentar nas missdes ao espaco, uma vez que
intoxicacBes alimentares poderiam comprometer o sucesso das mesmas (Heritage, 2002). No
inicio da década de 60, a empresa Pillsbury, conjuntamente com laboratérios do exército
norte-americano e a NASA, desenvolveu o primeiro programa espacial para controlo da

seguranca dos alimentos (Heritage, 2002). Para tal, criou o programa HACCP — Hazard Analysis



and Critical Control Points, que se baseava numa analise e avaliacdo sistematica de
ingredientes, ambientes e processos usados para produzir alimentos, na identificacao de areas
de risco potencial e na determinacdo de pontos criticos de controlo, para controlo do fabrico e
da integridade do produto final. A NASA e a “Pillsbury Company” continuaram a trabalhar em
conjunto e em 1969, quando a nave espacial “Eagle” alunou o sistema HACCP ja tinha sido

desenvolvido tal como hoje o conhecemos.

Na década de 70, a Food and Drugs Administration (FDA) adoptou o conceito do
HACCP e estendeu a sua aplicacdo a industria de alimentos. Em 1988, a Comissdo Internacional
para Especificacdes Microbioldgicas em Alimentos (ICMSF — International Commission on
Microbiological Specification for Foods) sugeriu que o sistema HACCP fosse utilizado como
base para o controlo de qualidade alimentar, do ponto de vista higiénico e microbiolégico
(Heritage, 2002).

A necessidade de harmonizar as medidas de controlo da seguranca alimentar a nivel
internacional levou a que em 1993 a Comissao do Codex Alimentarius publicasse o cédigo do
HACCP. A nivel comunitario a Directiva 93/43/CEE, relativa a higiene dos géneros alimenticios
que estabelece as regras gerais de higiene aplicaveis aos alimentos e aos processos de controlo
do cumprimento dessas regras, levou a harmonizacdo das normas gerais aplicadas aos géneros
alimenticios, integrando os principios do sistema HACCP (Baptista, 2003). Ja& anteriormente,
em 1991, tinham sido publicadas directivas relativas aos produtos de pesca (Directiva n°
91/493/CEE), aos produtos a base de carne (Directiva n® 92/5/CEE) e ao leite e derivados do
leite (Directiva n® 92/46/CEE).

Em Portugal o sistema HACCP foi transposto através do Decreto-Lei n® 67/98 de 18 de
Marco, que estabelece as normas gerais de higiene a que estdo sujeitos os géneros
alimenticios. Este decreto-lei define a necessidade de existir um “Codigo Boas Praticas de
Higiene para a Restauracdo” que se destina a todos os estabelecimentos de restauracdo e
bebida (Heritage, 2002), embora tenha ja sido revogado pelo Decreto-lei n® 113/2006 de 12 de

Junho.

Em 2004 sdo publicados os Regulamentos (CE) n® 852/2004 e n°® 853/2004 relativos a
higiene dos géneros alimenticios, e os Regulamentos (CE) n°® 854/2004 e 882/2004 relativos a
actuacdo das autoridades de controlo oficial. O Regulamentos (CE) n° 852/2004 de 29 de Abril,
estabelece as regras gerais destinadas aos operadores das empresas do sector alimentar no

que se refere a higiene dos géneros alimenticios, tendo em especial considera¢édo que sdo eles



0s principais responsaveis pela seguranca dos alimentos. Reforca ainda a necessidade de
garantir essa seguranca ao longo da cadeia alimentar, desde a producdo primaria e de serem
estabelecidos critérios microbioldgicos baseados numa avaliacdo cientifica de risco. O
Regulamento n° 853/2004 de 29 de Abril veio reunir num Unico documento os requisitos de
higiene dos géneros alimenticios de origem animal, que se encontravam até entdo dispersos
por varios documentos. Assim, 0 Regulamento n°® 853/2004 passou a conter todas as regras
especificas, revogando as directivas relativas a higiene e regras sanitarias aplicaveis a producao
e comercializacdo de determinados produtos de origem animal destinados ao consumo

humano.

Relativamente aos controlos oficiais realizados para assegurar a verificagdo do
cumprimento da legislacdo referente aos alimentos para animais e aos géneros alimenticios e
das normas relativas a satde e ao bem-estar dos animais, o Regulamento n°® 882/2004, foi
entretanto alterado pelo Regulamento (CE) n°® 776/2006 de 23 de Maio. O Regulamento (CE)
n° 854/2004 estabelece as regras especificas de organizacao dos controlos oficiais de produtos

de origem animal destinados ao consumo humano.

E ainda no ano de 2004 que é criada a Agéncia Portuguesa de Seguranca Alimentar

(APSA) e em 2005 é criada a Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdmica (ASAE).

Depois de criada a ASAE e de esta iniciar funcdes, entram também em vigor os
Regulamentos (CE) n® 852/2004, n° 853/2004, n°® 854/2004 e n°® 882/2004.

Inimeras unidades de restauracdo tém a noc¢do que a seguranca alimentar tem um
papal preponderante, quer pela maior exigéncia dos consumidores, quer pela obrigatoriedade
da aplicacdo da legislagdo. A metodologia HACCP constitui actualmente a referéncia
internacionalmente aceite para implementar sistemas de seguranca alimentar. A sua
implementacao facilita 0 cumprimento das exigéncias legais e permite aumentar a confianca e

a seguranca em questdes relacionadas com alimentos.

Neste contexto, o presente trabalho teve como objectivo a implementacdo dum
sistema HACCP numa unidade de restauracdo, como um conjunto de medidas de auto-
controlo, de forma a garantir o fornecimento de alimentos seguros. Considerando que a
unidade em causa tem servico Take Away, determinou-se também o periodo de vida util de
alguns dos alimentos comercializados, como uma medida de afericdo do sistema HACCP

implementado.



2. IMPLEMENTAGCAO DO SISTEMA HACCP

2.1. Introducéo

O presente trabalho foi desenvolvido numa unidade de restauracdo e bebidas da
regido do Porto, pertencente a um grupo hoteleiro que por motivos de ética ndo é
mencionado. As actividades decorreram durante cerca de 8 meses, tendo-se iniciado em
Setembro de 2010.

O trabalho decorreu em duas fases. Numa primeira fase caracterizou-se a unidade de
restauracdo e bebidas, nomeadamente através do levantamento das actividades exercidas, do
programa de pré-requisitos existentes e das matérias-primas e subsidiarias utilizadas.
Posteriormente fez-se a implementacdo do sistema de HACCP, designadamente na analise de
perigos, determinagdo de pontos criticos de controlo, estabelecimento de limites criticos e

implementacéo de sistemas de monitorizagdo nos diferentes processos.

Na segunda fase procedeu-se a analises microbiol6gicas a alguns produtos
alimentares, como uma medida de afericdo do sistema HACCP implementado e também com
vista a determinar o seu periodo de vida util. Dos alimentos confeccionados seleccionaram-se
5, uma salada e 4 sobremesas, tendo em conta que sdo produtos alimentares implementados
no Take Away e cuja venda se pretende que seja feita com etiquetagem de informacdo ao

consumidor.

A implementacdo deste plano de HACCP surge no enquadramento do regulamento
852/2004 de 29 de Abril, que prevé que todas as actividades relacionadas com o ramo
alimentar implementem um Sistema de Seguranca Alimentar, com excepc¢do das actividades
de produgdo primaria. Por outro lado, a aposta na qualidade e seguranca tera
obrigatoriamente de ser a principal estratégia a seguir pelos operadores de restauracdo que
pretendam estar presentes, de forma credivel, no mercado. Nessa linha, a certificacdo de
sistemas de gestdo da qualidade na area alimentar por normas como a ISO 22000:2005, que
visa garantir a qualidade do produto, a melhoria continua, bem como o aumento da satisfagdo
do consumidor, podera ser uma das opcées a seguir como demonstracdo da evidéncia de boas
préaticas. Esta norma integra ainda os principios da metodologia HACCP e suas etapas de
aplicacdo desenvolvidas pela Comissdo do Codex Alimentarius, e combina-os de forma

dindmica com os programas de pré-requisitos, necessarios ao controlo e minimizacdo dos
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perigos a niveis aceitaveis. Nesse contexto e tendo como referencial a EN NP 1SO 22000:2005,
as accdes empreendidas neste trabalho, implementacdo de um sistema de HACCP, visaram um

padrao que podera conduzir, num periodo posterior, a certificacdo da empresa.

2.2. Caracterizacdo da unidade de restauracéo e bebidas

O grupo hoteleiro em estudo é composto por treze unidades de restauracdo e bebidas,
todas sociedades por quotas, sendo o estabelecimento onde se desenvolveu este o mais
recente, tendo entrado em funcionamento em Setembro de 2009. Essencialmente este
estabelecimento funciona como restaurante e Take Away. DispGe de infra-estruturas
totalmente renovadas e adaptadas ao exigido actualmente pela regulamentacdo portuguesa,
uma vez que anteriormente se tratava de um estabelecimento de restauracdo e bebidas
bastante degradado, que ndo cumpria de todo as exigéncias infra-estruturais minimas. E uma
unidade composta por trés pisos, com uma area Gtil de aproximadamente 449 m?. Os pisos
encontram-se interligados por escadas de acesso ao publico, escadas de acesso restrito e

monta-cargas, devidamente assinalados.

No piso menos um, encontram-se os vestiarios dos funcionrios e toda a restante area
disponivel esta reservada a preparacdo e armazenagem de matérias-primas. Assim, dispde de
trés armazéns contiguos, destinados a mercearia e produtos alimentares, bebidas e produtos
ndo alimentares, respectivamente. Dispde ainda de uma divisdo destinada apenas ao
tratamento de tubérculos (lavagem e corte), de bancada destinada apenas a preparacao de
sobremesas, e duma divisdo anexa para preparacdo de carne, preparacdo de produtos de
snack-bar e preparacdo de legumes. Este piso dispde ainda de 5 cdmaras de conservacao,
sendo uma de congelagdo geral, e quatro de refrigeracdo. Neste piso existem ainda, um
abatedor de temperatura, uma maquina de embalar a vacuo e uma maquina de cortar/fatiar.
O abatedor de temperatura € um equipamento que permite o arrefecimento rapido de um
alimento, para que este se mantenha o menor tempo possivel na zona de perigo para
desenvolvimento de microrganismos. No estabelecimento é utilizado para a congelacdo de
salgados e para o arrefecimento rapido de pratos que necessitem ser utilizados num momento
posterior. A maquina de embalar a vacuo é utilizada para embalar os salgados, enchidos

fatiados, hamburgueres, entre outros produtos.



No piso zero estdo localizadas as zonas de confeccdo, higienizacao,
atendimento/distribuicdo ao publico, e quarto de banho publico (destinado a pessoas
deficientes). A cozinha apresenta dois fornos convectores, quatro cubas de fritura, fogao,
bancada frigorifica, banho-maria, entre outros equipamentos. E desta zona que sai 0 produto
final para as salas de restaurante ou para Take Away - quando se trata de pratos tradicionais.
O Take Away engloba uma zona de distribuicdo, no caso dos pratos tradicionais provenientes
da cozinha, e de confec¢do quando se interliga com a zona de churrasqueira. Dispde ainda de
estufas, forno convector, duas cubas de fritura, balanga, banho-maria, vitrina de refrigeracdo e
churrasqueira. Numa area contigua a cozinha esté localizada a copa suja e limpa, equipada
com armarios, balcdes, maquina de lavar loica e 0s equipamentos apropriados para recolha e
separacdo do lixo. Este piso dispbe de uma sala de restaurante com capacidade para
aproximadamente 60 clientes e ainda lugares sentados ao balcdo. No balcdo existem
equipamentos como a placa de contacto, o banho-maria, o grelhador, entre outros, para a
producdo das refeicBes de snack-bar. Estdo ainda disponiveis 0s habituais equipamentos de
cafetaria (maquina de café, maquina de sumo, bancadas frigorificas, maquina de lavar,
méaquina de gelo) e na sala de restaurante esta presente uma estufa, para conservacao dos

pratos quentes.

No piso um, existem para além dos sanitarios destinados aos clientes, duas salas de
restaurante com capacidade para cerca de 140 lugares. As duas salas estdo separadas por se
destinarem a fumadores e ndo fumadores e cumprem o0s requisitos exigidos pela Lei n°
37/2007 de 14 de Agosto. Ambas as salas dispGem de estufas e sd@o apoiadas por um balcdo
que serve apenas como cafetaria e zona de distribuicdo, pelo que apresenta apenas 2 camaras

frigorificas, maquina de café, maquina de sumos, maquina de gelo e maquina de lavar.

De acordo com os dados do Relatério Unico, elaborado nos termos da Lei N°7/2009 de
12 de Fevereiro, a empresa em estudo possui classificacdo das actividades econdémicas (CAE)
56102 - Restaurantes com Lugares ao Balcdo (Snack Bar), e um numero médio de
trabalhadores por conta de outrem de 55 (Referéncia do Relatério Unico, 2010) No ano de
2010 verificou-se a entrada e saida de 46 trabalhadores, todos eles com habilitac6es iguais ou
inferiores ao 12° ano de escolaridade, sendo que 85% com escolaridade igual ou inferior ao 3°
ciclo do ensino basico. Estes dados permitiram comprovar uma das principais dificuldades
encontradas no terreno, uma vez que a rotatividade dos funcionarios torna ainda mais
necessario 0 cumprimento e a fiscalizagdo de todos os procedimentos definidos. SO a

monitorizacdo dos procedimentos permitira aferir do estado de implementacéo do sistema de



HACCP e definir medidas, a curto e longo prazo, que cumpram o objectivo principal do sector
da restauracdo: servir uma refeicdo segura e que va de encontro as exigéncias e expectativas

dos consumidores.

2.3. Programa de pré-requisitos

Para prevenir, reduzir ou eliminar a contaminagdo dos alimentos durante a sua
armazenagem e preparacdo, todos o0s aspectos inerentes a restauragdo devem ser
controlados. O controlo é atingido quando sdo cumpridos os aspectos do plano de pré-
requisitos e o plano HACCP. Os pré-requisitos fornecem as bases para uma efectiva aplicacdo
do HACCP, pelo que devem ser operacionalizados previamente. Apds isso, o plano HACCP pode

ser desenvolvido e implementado.

Muitas vezes existe confusdo entre os perigos que devem ser controlados pelos pré-
requisitos, ou através do plano de HACCP, mas, regra geral, 0s pré-requisitos devem controlar
0s perigos associados com a envolvente a unidade de restauracdo enquanto o HACCP devera

controlar os perigos associados directamente com o processo (Ribeiro, 2011).

De acordo com a Norma Portuguesa EN ISO 22000:2005 o planeamento e realizagao de
produtos seguros devem compreender a existéncia de um programa de pré-requisitos (PPRs),
que a organizacdo deve estabelecer, implementar e manter. Os PPRs devem ser apropriados as
necessidades organizacionais, a dimensdo e a natureza dos produtos, devem ser
implementados ao longo de todo o sistema de producdo e ser aprovados pela equipa de
seguranca alimentar. Ao estabelecer este programa, a organizacdo deve ter em consideracao a
construcdo e disposicdo dos edificios e infra-estruturas associadas, a disposi¢do dos locais,
incluindo ambiente de trabalho e instala¢cdes para os trabalhadores, os fornecimentos de ar,
agua, energia, 0s servicos de apoio, incluindo a eliminacao de residuos e lixo e a adequacao do
equipamento. Deve ainda considerar a gestdo dos produtos comprados, as medidas de
prevenc¢do de contaminacdo cruzada, a limpeza e desinfeccéo, o controlo de pragas e a higiene
pessoal, entre outros aspectos relevantes. A verificacdo dos PPRs deve ser planeada e os PPRs
devem ser modificados quando necessario. Devem ser mantidos os registos das verificacdes e
das modificacbes e convém que os documentos especifiqguem como as actividades incluidas

nos PPRs sdo geridas.



E fundamental para a implementacdo do sistema HACCP o cumprimento dos pré-
requisitos, tanto ao nivel de infra-estruturas e manutencdo, como ao nivel de pré-requisitos
operacionais, para se conseguir um sistema de seguranca alimentar eficaz. Nesse contexto e
considerando que a unidade de restauracdo em estudo se encontra dotada de infra-estruturas
totalmente renovadas e adaptadas, procedeu-se ao levantamento, verificacdo e nalgumas
situacbes a modificacdo de PPRs, de acordo com os aspectos: seleccdao de fornecedores,
eliminacdo de residuos e lixo, controlo de pragas, plano de higienizacdo, manutencao de
equipamentos, higiene e seguranca no trabalho e medicina no trabalho, e formag&o. Toda a
documentacdo inerente a estes aspectos foi ordenada e compilada num dossier, com a

designacao de “PPRs a implementacédo do plano de HACCP”.

2.3.1. Selecgéo e Avaliacao de fornecedores

A recepcdo de matérias-primas € a etapa em que estas sdo entregues pelo fornecedor,
verificadas e avaliadas qualitativa e quantitativamente, segundo critérios pré-definidos e
documentados para cada produto. Todas as mercadorias devem ser inspeccionadas a chegada
bem como as condicGes de transporte das mesmas. O operador que recepciona a mercadoria é
responsavel pelo controlo da mesma devendo fazer o registo de recep¢do de mercadorias.
Devem ser respeitados os requisitos da recep¢do e a embalagem exterior (secundaria) deve ser
retirada no acto de recepcdo, ndo devendo ser transportada para o interior do

estabelecimento.

Na unidade em estudo foi elaborada uma lista de fornecedores e solicitada
documentacdo afecta ao sistema de seguranca alimentar respectivo (declaragdo de
implementacdo de sistema de qualidade e/ou seguranga alimentar, fichas técnicas dos
produtos e andlises fisico-quimicas e/ou microbioldgicas) — (Anexo I). Com base nessa
informacdo procedeu-se a Avaliacdo dos Fornecedores (Anexo I), 0 que permitiu uma gestao
mais eficaz no fornecimento das matérias-primas utilizadas. Toda a informacao foi compilada e
serviu como base para a elaboracdo do dossier das matérias-primas, pertinente dado que é
necessario um conhecimento minimo das caracteristicas das matérias-primas utilizadas para se
armazenar, conservar e confeccionar correctamente. Também é com base nesta informacdo
gue se consegue executar os registos de producdo e descongelacdo (Anexo ), inerentes ao

controlo de rastreabilidade dos processos.



2.3.2. Eliminacdo de Residuos e Lixo

Reciclagem de Metais, Papel e Vidro

Desde 1 de Janeiro de 1999 que os estabelecimentos de hotelaria, restauracdo e
bebidas s6 podem comercializar bebidas refrigerantes, cervejas e aguas minerais naturais, de
nascente ou outras aguas embaladas destinadas a consumo no estabelecimento, se
acondicionadas em embalagens reutilizaveis, ou seja, embaladas com tara recuperavel.
Exceptuam-se os concentrados destinados a preparagdo de bebidas refrigerantes por diluicdo
no proéprio local de consumo. Esta obrigacdo resulta da legislagdo em vigor, no ambito da
gestdo de residuos de embalagens - Portaria n°® 29-B/98, de 15 de Janeiro. Este diploma prevé,
contudo, a possibilidade de venda daqueles produtos em embalagens nao-reutilizaveis (de tara
perdida), desde que estas sejam encaminhadas para um sistema de recolha selectiva que

garanta a reciclagem dos residuos em gque aquelas embalagens se tornam ap4s consumo.

De acordo com a legislagdo comunitaria, transposta para o ordenamento juridico
nacional, a responsabilidade pela gestao e destino final dos residuos de embalagens cabe aos
operadores econodmicos que colocam embalagens no mercado. Contudo, essa
responsabilidade pode, nos termos da lei, ser delegada numa entidade devidamente licenciada
para o efeito (http://www.pontoverde.pt/). A Sociedade Ponto Verde S.A. é uma entidade
privada, sem fins lucrativos, constituida em Novembro de 1996, com a missdo de promover a
recolha selectiva, a retoma e a reciclagem de residuos de embalagens, a nivel nacional. Com o
intuito do cumprimento da legislacdo foi criado o subsistema VERDORECA no ambito da
actividade da SPV - Sociedade Ponto Verde, que promove 0 encaminhamento e a reciclagem
de embalagens consumidas nos estabelecimentos de hotelaria, restauracdo e similares,
conhecido como canal HORECA. Como pré-requisito para a adesdo a este sistema deverao
existir ecopontos nas imedia¢des do estabelecimento (3 contentores: amarelo para plastico e
metal; azul para papel e cartdo; verde para vidro). A outra alternativa € existir recolha porta-a-

porta por parte da entidade gestora dos residuos sélidos urbanos.

Os responsaveis dos estabelecimentos Verdoreca deverdo assegurar a separacdo das
embalagens vazias que produzem por tipo de material e depositad-las nos recipientes
adequados e nos horarios (se os houver) determinados pela entidade municipal responsavel

pela recolha selectiva na area em que se encontram. A adesdo ao sistema € gratuita e os



estabelecimentos aderentes passam a poder utilizar o Certificado Verdoreca

(http://www.portaldolicenciamento.com/).

Nesse sentido e porque o estabelecimento em causa ndo possuia o Certificado
Verdoreca, apesar de comercializar bebidas refrigerantes, cervejas e dguas minerais naturais,
de nascente ou outras aguas embaladas destinadas a consumo no estabelecimento em
embalagens ndo reutilizaveis (de tara perdida), procedeu-se de imediato a regularizacdo da
situagdo com a celebracdo de contrato com a Sociedade Ponto Verde para, de acordo com o
imposto por lei, se dar inicio a separacdo diferenciada dos residuos. O Certificado Verdoreca

foi afixado nas duas entradas do estabelecimento de acordo com o requerido por lei.

Reciclagem de Oleo Alimentar Usado

O Decreto-Lei n® 178/2006, de 5 de Setembro, aprova o regime geral de gestdo de
residuos que assegura a gestdo dos Oleos alimentares usados (OAU). A eliminacdo destes
residuos através dos colectores urbanos dificulta e onera os sistemas de gestdo de aguas
residuais, com repercussdes negativas ao nivel das tarifas de saneamento, e comporta um
risco associado de contaminacdo dos solos e das aguas subterréneas e superficiais. Por outro
lado, a deposicdo de OAU em aterro ndo constitui alternativa, pelo que resulta assim, como
Gnica opcdo a reciclagem. A reciclagem de OAU, concretamente para producdo de
biocombustivel, constitui uma importante mais-valia no actual contexto das politicas
energéticas nacional e comunitaria. Em Portugal, desde ha algum tempo que a promocao das
energias renovaveis foi assumida como uma prioridade politica, representando parte
importante da estratégia nacional para a reducao das emissées de gases com efeito de estufa
e para o cumprimento dos compromissos assumidos nesse sentido quer ao nivel nacional quer
ao nivel comunitario. A recolha selectiva de OAU em Portugal centra-se essencialmente nos
estabelecimentos HORECA e industriais e todos os operadores envolvidos no ciclo de vida dos

6leos alimentares sdo co-responsaveis pelos mesmos (Decreto-Lei n® 178/2006).

Assim, e perante o disposto nos Decreto-Lei n® 267/2009 de 29 de Setembro e
Decreto-Lei n° 153/2003 de 11 de Julho, incluindo ainda a Portaria n® 335/97 de 16 de Maio,
estabeleceu-se um protocolo com uma empresa de recolha de residuos, apta para recolha de
6leo alimentar usado. Foi solicitada e arquivada cOpia do alvara de laboracdo da referida
empresa. Ainda no contexto dos registos de controlo, foi criado no mapa de servicos externos

um quadro para monitorizagdo das recolhas de 6leo alimentar usado (Anexo ), assim como
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das guias preenchidas pelo destinatario. Procedeu-se a elaboracdo de um arquivo de guias do
Ministério do Ambiente (Modelo 1428 da Imprensa Nacional Casa da Moeda S.A.) deixadas
ap6s cada recolha efectuada, junto com a cépia das mesmas, totalmente preenchida e

entregue em data posterior a recolha (até maximo de 30 dias).

2.3.3. Controlo de Pragas

Numa unidade de restauracdo, definem-se como pragas, 0 conjunto de seres Vivos
indesejados que dependem, em parte ou totalmente, do alimento que o homem ingere, para a
sua sobrevivéncia. Estes sdo atraidos por qualquer local que Ihes faculte alimento, calor, agua
e abrigo, e uma vez reunidas estas condigdes multiplicam-se rapidamente. Todos os locais
onde se armazenam, preparam, manipulam e expdem alimentos sdo locais com elevada
probabilidade de aparecimento de pragas, 0 que numa area alimentar pode levar a
contaminacdes e a intoxica¢cdes alimentares, sendo per si razdo suficiente para uma ac¢do

judicial.

A sua eliminacdo é muitas vezes mais cara e dificil do que a prevencdo do seu
aparecimento e desenvolvimento. Assim, o controlo de pragas deve actuar de forma
preventiva ao aparecimento de pragas e elimina-las, no caso de estas ja se encontrarem no

estabelecimento.

Durante o processo de implementacdo dos pré-requisitos ao sistema de gestdo de
seguranca alimentar procedeu-se a verificagdo do contrato existente com o prestador de
servico de desinfestacdo. Foram compiladas as fichas técnicas e fichas de dados de seguranca
dos produtos quimicos utilizados na desinfestacdo, assim como autorizacdo do Centro de
Informacdo Anti-Venenos para utilizacdo dos mesmos, a planta das instalagdes com indicacdes
dos postos de isco, o plano anual de tratamentos e certificados de servi¢co. Recentemente foi
ainda anexa documentacdo, entregue por parte do prestador de servico, de certificacio
segundo a norma NP EN ISO 9001:2008. Existe um registo interno (Anexo IV) onde sdo

monitorizadas as visitas efectuadas pela empresa prestadora do servigo de desinfestagéo.
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2.3.4. Plano de Higienizacdo

As acgOes de limpeza e desinfeccdo tém como objectivo a remogédo de sujidade e
eliminacdo de microrganismos e devem estar descritas num plano de higienizacdo pré-
estabelecido. Um plano de higienizagdo tem como objectivo orientar sobre os produtos
adequados para a limpeza e desinfec¢do, forma e dosagem de utilizacao, assim como as areas
ou equipamentos aos quais se destinam. Os utensilios se ndo estiverem adequadamente
higienizados podem originar contaminagdes cruzadas, dai dever existir também um plano de
manutencdo de equipamentos ndo s6é como garantia do bom funcionamento dos
equipamentos e utensilios, mas também como medida preventiva. Estes devem também ser
substituidos sempre que ndo cumpram com as exigéncias legais em matéria de higiene e

seguranga alimentar.

Nesse sentido e em cooperagdo com a empresa fornecedora dos produtos quimicos de
higienizacdo, procedeu-se a selec¢do dos produtos a utilizar. Actualmente, todos os produtos
utilizados na lavagem e desinfeccdo de instalacGes, equipamentos e utensilios séo adequados
para 0 uso na area alimentar, ndo possuindo qualquer tipo de odor. Procedeu-se ainda a
compilacdo das respectivas fichas técnicas e fichas de dados de seguranca, de forma a garantir
0 acesso a toda a informacdo Util relativamente ao produto, nomeadamente perigosidade e
forma de uso. Os produtos de higienizacdo passaram a ser armazenados em local proprio, ou
seja num armario fechado e identificado, afastado de produtos alimentares. Os utensilios de

limpeza séo de uso exclusivo para cada zona, evitando assim possiveis contaminagdes.

No plano de higienizacdo estabelecido estdo indicados os locais, equipamentos ou
utensilios a higienizar, o produto adequado para cada zona, concentracao a usar, tempo de
accdo e procedimentos — método e a frequéncia das higienizagbes (Anexo V). O plano
encontra-se exposto em local visivel para fécil consulta de todos os funcionarios e esta
adequado para cada sector do estabelecimento. Os registos de higienizacdo implementados

evidenciam o cumprimento do plano de higiene existente.

Ainda neste contexto, foi dada forma¢do complementar aos funcionarios acerca dos

produtos quimicos de higienizacdo adoptados.
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2.3.5. Manutencao de Equipamentos

Os equipamentos comerciais, pela sua utilizacdo intensa, necessitam de manutencdo
periddica. Estas operacdes regulares de verificagdo tém a finalidade de garantir as adequadas
condicBes de funcionamento e de prevenir situacdes de avaria. E Gtil efectuar um contrato de
manutencdo preventiva, ap6s o periodo de garantia, com o fornecedor de equipamentos
hoteleiros ou uma empresa idénea que se dedique, em exclusivo a manutencao especializada.
Assim, as guias relativas a manutencao ou revisao de equipamentos (por exemplo, extintores,
maquina de lavar loica, condutas de extraccdo de ar, elevadores), relativas a unidade em
estudo, foram compiladas e arquivadas. Foi também criado um registo de manutencdo de
equipamentos onde sao registadas todas as intervencdes técnicas efectuadas, quer sejam de

manutenc¢do preventiva, quer sejam por avaria de equipamentos (Anexo VI).

2.3.6. Higiene e Segurancga no Trabalho e Medicina no Trabalho

A higiene e a seguranca sdo duas actividades que estdo intimamente relacionadas com
0 objectivo comum de garantir condi¢des de trabalho capazes de manter um nivel de satde

dos colaboradores e trabalhadores de uma empresa.

Segundo a Organizacdo Mundial de Saude (OMS), a verificagdo de condicbes de
Higiene e Seguranca consiste “num estado de bem-estar fisico, mental e social e ndo somente
a auséncia de doenca e enfermidade”. Assim, a higiene no trabalho prop8e-se combater, de
um ponto de vista ndo médico, as doencas profissionais, identificando os factores que podem
afectar o ambiente de trabalho e o trabalhador, para que os riscos profissionais sejam

eliminados ou reduzidos.

A seguranga no trabalho tenta controlar, também de um ponto de vista ndo médico, os
acidentes de trabalho, quer eliminando as condic¢Ges inseguras do ambiente, quer educando 0s
trabalhadores para que estes utilizem as medidas preventivas disponiveis (Manual de

Formacao: Higiene e Seguranca no Trabalho — Programa Formacao PME).

A medicina no trabalho é a especialidade médica que lida com as relagdes entre a

saude dos trabalhadores e o seu trabalho, assegurando tanto a prevencdo das doencas e dos
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acidentes do trabalho como a promo¢do da salde e da qualidade de vida

(http://www.liberass.com.br/).

Na implementacdo dos pré-requisitos do sistema HACCP procedeu-se a verificagcdo do
estado actual dos contratos com as empresas prestadoras dos servigos de higiene e seguranga
no trabalho e medicina do trabalho (Anexo VII). Os contratos foram arquivados, juntamente
com a cOpia carimbada do Modelo 1360 da Imprensa Nacional Casa da Moeda S.A., que
consiste na notificacdo a Autoridade para as Condi¢des do Trabalho (ACT) sobre as
modalidades adoptadas na organizacdo dos servigos de seguranga, higiene e satde no trabalho
(nos termos do Decreto-Lei n® 26/94 de 1 de Fevereiro, com a redac¢do dada pela Lei n® 7/95,
de 29 de Marco). O relatério de seguranca no trabalho foi efectuado ap6s uma auditoria
efectuada as instalacdes da empresa e as nao conformidades detectadas foram corrigidas.
ApOs a consulta médica a que os funcionarios foram sujeitos, as fichas de aptiddo emitidas
também foram verificadas e colocadas a disposicdo no dossier “PPRs a implementa¢do do

plano de HACCP™.

2.3.7. Formacéo

A formacdo de pessoal em principios e aplicacdes do HACCP e a progressiva
consciencializacdo dos consumidores, sdo elementos essenciais para a efectiva aplicacdo do
HACCP. As pessoas envolvidas em operacgdes alimentares que tenham contacto directo ou
indirecto com os alimentos, devem receber formacdo e/ou instru¢des em matéria de higiene
alimentar a um nivel adequado as opera¢des que irdo executar. Todo o pessoal deve ter
consciéncia do seu papel e responsabilidades na protec¢do dos alimentos da contaminagdo ou
deterioracdo. As pessoas que manuseiem substancias quimicas de limpeza ou outros produtos
potencialmente perigosos, devem receber formagdo em técnicas de manuseamento seguro

(Codex Alimentarius).

As accOes de formacdo devem ser periddicas, mantendo sempre os trabalhadores
actualizados e ndo devem ser esquecidos 0s novos trabalhadores admitidos. Para estes a
formacdo deve ser leccionada o mais brevemente possivel para facilitar a sua integracdo na
empresa. A formacdo deve ser o mais simples e pratica possivel e devem ser contemplados
exemplos praticos de forma a motivar os trabalhadores, para um maior envolvimento e

cumprimento das regras. A empresa deve definir ainda um plano de formagéo anual. As regras
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de comportamento consideradas importantes devem ser afixadas como avisos e devem
apresentar imagens como exemplos para facilitar a compreensdo dos trabalhadores. Devem
ser efectuadas avalia¢des periodicas da eficacia dos programas de formacao e instrucao, bem
como supervis@es rotineiras e verificagdes, de forma a garantir que os procedimentos sdo
executados eficazmente. Os programas de formacdo devem ainda ser regularmente revistos e

actualizados sempre que necessario (Codex Alimentarius).

Na empresa em estudo, até ao momento, foram leccionadas sessdes de formacdo em
sala, assim como formagdes “on-job”. A formacao inicial leccionada em sala decorreu durante
0 més de Marcgo e teve a carga horaria de 13 horas. Os funcionarios da empresa foram
divididos em dois grupos, para que cada sessdo ndo comportasse mais do que 15 funcionarios.
Foram abordados diferentes temas dentro da area de higiene e seguranga alimentar, sem
esquecer alguma contextualizacdo histdrica e regras de higiene e conduta. De forma a manter
a motivacao dos formandos a formacéo foi dividida em 6 sessdes e utilizaram-se diapositivos
alusivos aos assuntos abordados. Recorreu-se ainda a sesses de debate curto que abordaram
essencialmente limitagdes e dificuldades na aplicacdo de certas regras. No final de cada uma
das sessbes foram colocadas algumas questfes aos funcionarios, de forma a avaliar cada
formacdo per si. Verificou-se grande dindmica e os trabalhadores assimilaram bem os

conceitos da formagao.

A nivel de formagdo continua, decorreram sessdes em sala alternadas com sessdes
“on-job”. Foram leccionadas algumas sessdes, de aproximadamente 1 hora, com o objectivo
de abordar um tema em concreto, aprofundar os conhecimentos sobre 0 mesmo e avaliar
esses mesmos conhecimentos. S&o exemplos de temas destas formagbes “Organizagdo de

produtos alimentares”, “Separe os Alimentos Crus dos Cozidos”, “Mantenha os alimentos a

temperaturas seguras”, entre outros.

Os resultados das avaliacbes tém sido muito positivos, e verificou-se um enorme
interesse por parte dos funciondrios, interesse esse que se fez ver na avaliagéo final do ciclo de
acgdes de formacao iniciais. Também as formacées “on-job” se tém mostrado importantes e,
por ndo serem mondétonas e bastante curtas ha muito boa aceitacdo, o que leva a acreditar
que formagdes curtas e que abranjam um sé tema, sdo as modalidades mais apreciadas pelos

funcionarios e a melhor forma de obter bons resultados.
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2.4. Estabelecimento do plano HACCP

2.4.1 Ambito do Plano HACCP

Conforme referido, com a implementacdo de um sistema HACCP consegue-se
aumentar a confianca e a seguranga do consumidor, pois como este sistema a funcionar
facilita-se também o cumprimento das exigéncias legais, e permite o uso mais eficiente de
recursos na resposta imediata de questfes relacionadas com a inocuidade dos alimentos. No
entanto, o sistema HACCP ndo deve ser visto como um facilitador do cumprimento dos
requisitos legais, mas sim como uma ferramenta importante para a gestdo da seguranca

alimentar numa empresa.

O plano HACCP apresentado neste trabalho foi construido de acordo com a realidade
do estabelecimento de restauracdo e bebidas em estudo. O plano foi implementado para se
enquadrar com todo o tipo de servicos efectuados na unidade de restauracdo, mas foram
focados os processos de producdo da salada mista (alface, tomate, cebola e cenoura) e a
producdo de sobremesas individuais (mousse de chocolate, mousse de manga, natas do céu e
baba de camelo). Trata-se de alimentos vendidos em grande escala no servico Take Away, e
por isso alvo de um estudo mais detalhado. Em geral, a realizacdo deste tipo de estudo, focado
em cada um dos produtos comercializados, € uma tarefa complexa e quase impraticavel, o que
leva a que na restauracdo o estudo da implementacdo do sistema HACCP seja focado nos
processos e ndo em cada um dos pratos em si (Baptista, 2005a). No entanto, na segunda fase
deste estudo procedeu-se ao desafio de focar os produtos em estudo, em detrimento dos

processos em que estdo inseridos.

Este plano HACCP foi elaborado de forma a controlar o processo de producéo e baseia-
se em conceitos preventivos, ou seja, actuar antes de acontecer. Assim, com o sistema HACCP
pretende-se aplicar medidas capazes de garantir um controlo eficiente, através da
identificacdo de pontos ou etapas onde se pode controlar 0s perigos que possam surgir, de
natureza bioldgica, quimica ou fisica. Este sistema assenta huma abordagem sistematica que
permite garantir a inocuidade do alimento, mas também a redugdo dos custos operacionais,
diminuindo a necessidade de realizacdo de analises microbioldgicas e a destruicdo ou o

reprocessamento do produto final (Baptista, 2003b).

A implementacdo deste plano de HACCP surge também como requisito legal, no

enquadramento do regulamento CE n® 852/2004, de 29 de Abril, que prevé que todas as
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actividades relacionadas com o ramo alimentar implementem um Sistema de Seguranca

Alimentar, com excepcao das actividades de producao primaria.

Também é necessario, para uma correcta implementacdo do plano de HACCP, que se
facam aplicar os seus pré-requisitos, através de legislacao auxiliar, como a Portaria n® 149/88
de 9 de Margo, relativa as regras de asseio e higiene a observar pelas pessoas que, na sua
actividade profissional entrem em contacto com alimentos, a Portaria n°® 329/75 de 28 de
Maio, relativa as medidas de higiene respeitantes ao consumo de produtos alimentares, o
Decreto-Lei n° 306/2007 de 27 de Agosto, que regula a qualidade da agua destinada ao
consumo humano, da Portaria n® 1135/95 de 15 de Setembro, que estabelece as regras a
observar na utilizacdo das gorduras e 6leos na preparacao e fabrico de géneros alimenticios, a
Portaria n® 24/2005 de 11 de Janeiro, relativa as regras relativas a utilizacdo do azeite como
tempero de prato nos estabelecimentos de hotelaria, de restauracdo e de restauracio e

bebidas, entre outros.

Também a norma NP EN ISO 22000:2005 que especifica requisitos para um sistema de
gestdo de seguranca alimentar, aplica os principios do HACCP associados a uma estrutura de
gestdo dos processos de uma empresa. ApoOs a correcta implementacdo deste plano, podera

ou nao existir a possibilidade da empresa implementar esta norma, com fins de certificaco.

A implementacdo pratica do sistema HACCP seguiu a metodologia classica que se

baseia nos 7 principios fundamentais, assentes em varias etapas:

o Decisdo pela geréncia de usar o sistema HACCP

e Treino e formacdo da equipa HACCP

e Desenvolvimento da documentacdo do plano HACCP, incluindo as seguintes partes:
0 12Etapa - Constituicao da equipa HACCP

22 Etapa - Descricao do Produto

32 Etapa - Identificagdo do Uso Pretendido

42 Etapa - Descri¢do do Processo de Fabrico

52 Etapa - Verificagdo do Fluxograma no Local

62 Etapa - Andlise de Perigos — Principio 1

72 Etapa - Estabelecimento dos Pontos Criticos de Controlo (PCC) — Principio 2

82 Etapa - Estabelecimento de Limites Criticos — Principio 3

92 Etapa - Estabelecimento de Medidas de Monitorizacao — Principio 4

102 Etapa — Estabelecimento de Acc¢des Correctivas — Principio 5

© 0O 0O 0O 0o 0o o o o o

112 Etapa — Estabelecimento de Procedimentos de Verificagdo — Principio 6
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0 122 Etapa — Estabelecimento de Procedimentos de Documentacdo e Registo —

Principio 7

2.4.2. Equipa HACCP

Para a elaboragdo do plano de HACCP da unidade em estudo, comecou-se pela
formacao da equipa HACCP. A equipa HACCP consiste num conjunto de pessoas responsaveis
pelo desenvolvimento e implementacao de um sistema HACCP. Estas pessoas devem possuir a
formacdo e conhecimentos necessarios para que seja possivel o sucesso na implementacao do
sistema HACCP. A criacdo desta equipa € importante e decisiva pois s6 assim se poderao juntar
os varios conhecimentos, capacidades e experiéncias num Unico trabalho desenvolvido. E
muito importante que na equipa estejam incluidas pessoas directamente envolvidas nos varios
processos existentes na empresa, uma vez que estas se encontram familiarizadas com as
operacBes em estudo e respectivas limitacbes, mas também é necessario que a constituicdo da
equipa tenha em conta a formacdo dos colaboradores na area da seguranca alimentar e

sistema HACCP.

De acordo com a NP EN ISO 22000:2005, a equipa de seguranca alimentar deve
combinar conhecimentos e experiéncias multidisciplinares, e devem ser mantidos registos que
demonstram que a equipa tem 0s conhecimentos e experiéncias necessarios a implementagao

do sistema de seguranga alimentar.

A equipa HACCP desta empresa devera, sempre que se julgue necessario, ser alterada
ou alargada com elementos de outras &reas cujos conhecimentos e experiéncias sejam
relevantes para uma boa gestdo do sistema HACCP. Quando necessario, e tal como acontece
no presente, poderdo ser incluidos consultores externos que possuam know-how e

informacao, indispensavel a implementacdo de um plano HACCP.

A estrutura da equipa HACCP é funcional e ndo hierarquica e estabeleceu-se que a
mesma seria composta por 5 membros, entre eles um socio-gerente, dois gerentes, 0
responsavel pela seguranca alimentar e o responsavel maximo de producdo. Esta equipa €
responsavel pela discussdo do sistema HACCP, emitindo pareceres e efectuando alteracdes
guando necessario e benéfico. Deve promover o desenvolvimento e actualizacdo do sistema
HACCP no que diz respeito a estruturacdo dos pré-requisitos e elaboragédo e actualizacdo do

plano de HACCP.
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A geréncia € a responsavel maxima pelo projecto, seleccdo de equipa e validacdo do
plano de HACCP. Deve promover a motivacao de todos os colaboradores da empresa, tomar
medidas quando se verificam falhas e promover 0s meios necessarios para que o sistema
HACCP funcione bem. O coordenador da equipa HACCP deve assegurar a ligacdo com a
geréncia, verificar se a composi¢ao da equipa é adequada ao estudo de HACCP que esta a ser
feito, providenciar 0os meios necessarios para supervisionar ou executar os procedimentos
necessarios para a aplicagdo do plano HACCP, assegurar que o plano pré-estabelecido é
cumprido, distribuir o trabalho e as responsabilidades pelos elementos da equipa HACCP e
convocar a equipa sempre que julgue necessario. Nesta empresa o principal coordenador € o

responsavel de qualidade.

O responsavel de producdo deve providenciar 0s meios necessarios para O
desenvolvimento e a aplicacdo dos programas de trabalho e supervisionar ou executar 0s
procedimentos e aplicacdo do plano HACCP. Compete-lhe também, cumprir e fazer cumprir

nos diferentes sectores, todas as normas e especificacdes integradas no plano HACCP.

2.4.3. Descri¢do do Produto e Identificagdo do Uso Pretendido

Segundo a NP EN 1SO 22000:2005, todas as matérias-primas, ingredientes e matérias
para contacto com o produto, devem ser descritos, tanto quanto necessario para uma correcta
analise de perigos. O mesmo se aplica aos produtos acabados, cujas especificacdes se devem
manter actualizadas. A utilizacdo prevista e 0 manuseamento expectavel do produto acabado
também devem ser considerados e documentados. Devem ser identificados grupos de
utilizadores especialmente vulneraveis a perigos para a seguranga alimentar especificos.

As matérias-primas que sdo fornecidas para o estabelecimento dispdem de ficha
técnica facultada pelo fornecedor, conforme referido. Sdo verificadas na sua recepgdo e
devidamente assinaladas nos registos de recep¢do de mercadorias do plano HACCP. S&o
consideradas matérias-primas todas as substancia de origem vegetal ou animal, em estado
bruto, que para serem utilizadas como alimento precisam sofrer tratamento e/ou
transformacdo de natureza fisica, quimica ou bioldgica. E produto alimentar todo o alimento
derivado de  matéria-prima  alimentar  obtido  por  processo  tecnoldgico

(http://www.soleis.adv.br/).
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Os produtos alimentares que chegam a este estabelecimento sdo devidamente
recepcionados tal como acontece com as matérias-primas e armazenados no local apropriado.
A sua chegada € verificada a data de validade e lote.

Para os pratos confeccionados neste estabelecimento foram criadas as fichas técnicas
de producdo. Nestas séo indicadas a desigha¢do do produto, o0 modo de preparagdo e servico,
ingredientes e quantidades utilizadas, assim como referéncia ao modo de conservagao para
ingredientes de maior risco. Sdo ainda referidas caracteristicas do produto final, servico,
condicbes de armazenagem, prazo de validade, local de venda, recomendac6es, rotulagem,
condic@es de utilizacdo, uso pretendido para o produto, diagrama de fluxo e aspecto visual. As
fichas técnicas de producdo estdo datadas, assinadas e verificadas pela responsavel de

qualidade da empresa. As fichas técnicas dos produtos estudados encontram-se no anexo VIII.

Uso Pretendido

Todos os alimentos confeccionados neste estabelecimento destinam-se ao consumo
humano. E dever do consumidor, escolher os alimentos de acordo com o seu estado de satde,
devendo o estabelecimento facultar informacéo sobre os pratos, quando solicitada. Criangas,
diabéticos, pessoas com doencas, idosos e gravidas devem ter atencdo sobre o tipo de
alimentos que escolhnem, nomeadamente se ndo representam um risco para a sua saude.
Nesse contexto, a ficha técnica de cada prato confeccionado encontra-se disponivel ao cliente

para consulta.

Tendo em conta que nesta etapa as informacgdes sobre o uso esperado do produto
podem precisar a durabilidade esperada, entre outras, procedeu-se na segunda parte deste
trabalho a determinacdo do tempo de vida Util de alguns dos alimentos comercializados, entre
eles, uma salada e 4 sobremesas, considerando que sdo produtos alimentares cujo sistema de

etiquetagem com informacdo ao consumidor foi recentemente implementado no Take Away.

2.4.4. Descrigdo do processo de fabrico e verificacdo do fluxograma no local

Os fluxogramas devem ser elaborados para as categorias de produtos ou de processos

abrangidos pelo sistema de seguranca alimentar, e deverdo prezar pela simplicidade, exactiddo
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e detalhe. Devem incluir a sequéncia e a interaccdo entre todas as etapas da operacgdo,
processos externos ou trabalho subcontratado e a entrada de matérias-primas, ingredientes e
produtos intermédios. E importante que também descrevam casos de reprocessamento ou
recirculacdo e destinos para o produto acabado, produtos intermédios, subprodutos e residuos
(NP EN ISO 22000:2005).

No sector da restauracdo é possivel encontrar um conjunto de caracteristicas proprias
que distingue este sector de outros sectores agro-alimentares. Devido a multiplicidade de
matérias-primas utilizadas e de produtos elaborados na restauracdo, o estudo da
implementacéo do sistema HACCP deve ser focado nos processos utilizados, em vez dos pratos
produzidos. Assim, ao falar em armazenagem, considera-se a mesma idéntica para todos 0s
produtos, apenas se diferenciando alguns aspectos como a temperatura ou o embalamento.
Na producdo fria e quente, também se trabalha por processos e 0 que se estuda é
essencialmente o bindbmio tempo-temperatura que os alimentos devem alcancar na sua

confecgdo.

O fluxograma apresentado na figura 1 representa, de forma geral, 0s processos basicos
numa unidade de restauracdo. Devido ao grande numero de produtos na unidade de

restauracdo em estudo, neste fluxograma estdo englobadas todas as categorias de produtos.
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Figura 1 - Fluxograma geral de processos numa unidade de restauracao.

Além disso, dos alimentos estudados seleccionaram-se 1 salada e 4 sobremesas, tendo

em conta como referido que sdo produtos alimentares recentemente comercializados com

informacdo ao publico no servico Take Away. Assim, procedeu-se a elaboracdo dos seus

fluxogramas e posteriormente a Identificacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCCs) e

respectivas Medidas Preventivas.
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Salada mista

A salada mista é composta por alface frisada, tomate, cebola e cenoura raspada e o
aspecto final de comercializacdo pode ser em dose, meia dose e dose oferta, conforme a figura
2. A salada mista é preparada de acordo com o fluxograma apresentado na figura 3 e 0 modo

de preparacdo detalhado encontra-se descrito na respectiva ficha técnica.

Figura 2 - Aspecto final de salada mista embalada, para servico Take Away.

E preparada na area especifica para lavagem e preparacdo de legumes, utilizando-se
na lavagem de todos os legumes agua propria para consumo e detergente desinfectante na
concentracgdo correcta, segundo as indicacbes do fornecedor. Apds a lavagem e preparacao
dos legumes, os mesmos sdo dispostos em embalagens individuais e conservados no frio de
refrigeracdo a temperatura inferior a 4°C. As embalagens sdo proprias para contacto com

alimentos e possuem ficha técnica.
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Figura 3 — Fluxograma especifico da salada mista embalada.
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Mousse de manga

A mousse de manga é composta por polpa de manga, pedacos de manga fresca, leite
condensado, folhas de gelatina e sumo de lim&o. O modo de preparagédo detalhado da mousse
de manga esta descrito na respectiva ficha técnica e € comercializada em embalagens de dose

individual de acordo com a figura 4.

Figura 4 - Aspecto final da mousse de manga embalada.

7

A mousse de manga é preparada numa area especifica para a preparacdo de
sobremesas. Todos o0s ingredientes sdo reunidos antes do inicio da preparacdo e as
quantidades necessarias sao retiradas. A preparacdo da mousse de manga ocorre segundo o
fluxograma apresentado na figura 5. As embalagens com mousse de manga sao guardadas em

camara frigorifica a temperatura inferior a 4°C.

25
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Figura 5 — Fluxograma especifico da mousse de manga embalada.
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Mousse de chocolate

A mousse de chocolate é preparada a partir de chocolate, aglcar, ovos e manteiga. A
forma detalhada de preparagdo desta sobremesa é descrita na ficha técnica de confeccao e o

aspecto final de comercializacao € o demonstrado na ilustracao 6.

Figura 6 - Aspecto final da mousse de chocolate embalada.

A mousse de chocolate é preparada na area especifica para a preparacdo de
sobremesas, ap0s se reunirem todos os ingredientes necessarios. A prepara¢do segue O
esquema referenciado no fluxograma da figura 7. A sobremesa € conservada na camara

frigorifica a temperatura maxima de 4°C.

27



Matérias-Primas:
Matérias-Primas: Manteiga, gema liquida pasteurizada,
Chocolate, agtcar clara liquida pasteurizada

b 4

Recepcdo a temperatura Recepcdo a temperatura

4

Armazenamento a ‘ Armazenamento a |
Chocolate Manteiga Clar _uida
past ada

AcUcar

Derreter em Bater em

Derreter em

i
pastedrizada

1
! Armazenamento
I nao alimentar

_______________

Recepc¢do ndo
alimentar

_______________

Pt Armazenamento a
Material de temperatura de

embalagem

Figura 7 — Fluxograma especifico da mousse de chocolate embalada.
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Baba de Camelo

A baba de camelo é preparada com leite condensado cozido, ovos, sumo de limédo e
folhas de gelatina. A informacéo detalhada sobre esta sobremesa € descrita na respectiva ficha

técnica e o aspecto final de comercializacao é semelhante ao que se apresenta na figura 8.

Figura 8 - Aspecto final da baba de camelo embalada.

Tal com as anteriores é preparada em area especifica e inicia-se a preparacdo por
bater as gemas com o leite condensado. Adiciona-se entdo o sumo de limé&o (5 ml) e as folhas
de gelatina previamente derretidas. Adicionam-se entdo as claras, batidas previamente em
castelo. Distribui-se a sobremesa por tacas e polvilha-se com amendoim torrado. As
sobremesas sdo rotuladas e conservadas na camara frigorifica a temperatura maxima de 4°C.

Esta preparacdo € descrita no fluxograma da figura 9.
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Figura 9 — Fluxograma especifico da baba de camelo embalada.



Natas do Céu

As natas do céu sao compostas por bolacha Maria, natas e creme de ovo. O modo de
preparacdo detalhado estd descrito na ficha técnica desta sobremesa e o aspecto final de

comercializacdo € em embalagens de dose individual de acordo com a figura 10.

Figura 10 - Aspecto final das Natas do Céu embaladas.

Também esta sobremesa é preparada numa area especifica, comecando-se por ralar a
bolacha Maria e colocar a parte. Batem-se as natas. O creme de ovo é preparado com
antecedéncia (parte da manha), com gemas, agua e agucar. A agua e o aglcar sdo misturados e
colocados no lume até a mistura ferver durante 2 a 3 minutos, adiciona-se as gemas, mexendo
até voltar a levantar fervura durante 5 minutos. Deixa-se arrefecer e reserva-se. Nas tacas sao
dispostas camadas alternadas de bolacha Maria, natas batidas e creme de ovo. As embalagens
sdo guardadas em camara frigorifica a temperatura inferior a 4°C. O fluxograma da figura 11

representa a elaboracdo do creme de ovo e das Natas do Céu.
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Figura 11 — Fluxograma especifico das Natas do Céu embaladas.

A verificagdo dos fluxogramas foi feita no local e durante as horas de expediente, de

modo a assegurar simultaneamente a fiabilidade e a exaustdo das informagdes recolhidas.
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2.4.5. Analise de Perigos

Para a correcta implementacdo de um sistema HACCP, a equipa de seguranca
alimentar deve conduzir uma andlise de perigos de forma a determinar aqueles que
necessitam ser controlados e qual a combinacdo necessaria de medidas de controlo para 0s
mesmos (NP EN ISO 22000:2005).

A realizacdo de uma analise de perigos pressupfe a listagem e identificacdo de
potenciais perigos associados a todas as fases do processo, desde as matérias-primas até ao
consumidor final (Ribeiro, 2011). Inerente a esta analise de perigos esta a avaliacdo da
probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado, bem como a andlise de
eventuais medidas preventivas estabelecidas para o seu controlo, no sentido de determinar a
significancia dos mesmos (Baptista, 2005a). A analise de perigos deve identificar quais deles
podem ser eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis necessarios para a producdo de
alimentos seguros (Forsythe, 2002) e tal é conseguido através da implementacdo de medidas

preventivas.

A andlise de perigos deve ser realizada de forma sistemaética e sequencial de forma a
minimizar a probabilidade de nédo identificar todos os perigos relevantes. Nesta analise deve-se
dar particular atencdo as matérias-primas e ao processamento, ja que sdo as etapas que estao

mais directamente relacionadas com a maioria das situa¢des de perigo para o consumidor.
Na analise de perigos deve-se ter em conta varios factores, nomeadamente:

o A probabilidade de surgirem os perigos (risco);
e Agravidade — efeitos negativos na salde - de um perigo (severidade);
e Asobrevivéncia e capacidade de proliferacdo dos microrganismos;

e Aprodugdo de toxinas ou substancias quimicas nos alimentos.

Tipos de perigos
Os alimentos podem causar efeitos adversos na sadde quando contaminados por

agentes quimicos, fisicos ou bioldgicos.

Os perigos quimicos podem ocorrer de 2 formas: quando estdo presentes
naturalmente nos alimentos ou quando sdo adicionados aos alimentos. Na situacio de perigos
quimicos que estdo naturalmente presentes nos alimentos temos as micotoxinas, histamina,

toxinas produzidas por cogumelos, alcaldides de pirrolidizina, fitohemaglutinina, ciquatoxina,

33



entre outros. Um perigo quimico provocado pela adicdo de produtos quimicos pode ocorrer,

no caso de estabelecimentos de restauracdo, por detergentes e desinfectantes.

Um perigo fisico ocorre quando qualquer objecto estranho ao alimento se incorpora
acidentalmente ou ndo, num alimento. A contaminacao fisica inclui uma enorme variedade de
materiais, mas no caso de um estabelecimento de restauracdo os casos mais comuns incluem
cabelos, pélos, pedras, vidros. As situacBes que mais contribuem para a presenca de perigos
fisicos sdo praticas alimentares deficientes ou insuficientes ao longo da producdo, matérias-

primas contaminadas e procedimentos errados devido a ma formacéao dos funcionarios.

A contaminacdo bacteriana é responsavel pela maioria dos casos de intoxicacdo
alimentar, embora possa existir também contaminacdo por virus e parasitas. Muitas vezes
ocorre por negligéncia de quem manipula alimentos. Outros grandes obstaculos para o
cumprimento das regras de higiene poderao ser a falta de espaco (que ndo permite a correcta
separacao das areas de trabalho), alimentos abandonados a temperatura ambiente (quente e
humida) por longos periodos de tempo, as préprias pessoas que sao portadoras de bactérias
nao apresentarem boa higiene pessoal, os alimentos crus (que nao devem entrar em contacto
com os alimentos confeccionados), 0os animais, passaros, insectos e roedores (porque
transportam bactérias no seu corpo), as particulas de p6 (que transportam consigo bactérias e
as depositam em qualquer local), os residuos solidos - lixo (que devem ser acondicionados nos
recipientes para o efeito e que devem estar sempre fechados, serem de facil limpeza e
comando ndo manual) e ainda as vassouras e panos ou outros matérias utilizados para limpar

(que ao serem mal lavados e desinfectados vao transportar bactérias).

Avaliagéo de Perigos

A avaliacdo de perigos serve para determinar, para cada perigo, se a sua eliminacdo ou
reducdo para niveis aceitaveis é essencial para a produgdo de géneros alimenticios seguros.
Assim, cada perigo € avaliado de acordo com a sua possivel severidade e probabilidade de
ocorréncia (risco) (NP EN 1SO 22000:2005). A avaliacdo de um perigo é efectuada segundo a

formula: Significancia = Risco x Severidade.

Risco é a hipo6tese ou probabilidade de um dado perigo ocorrer, colocando em causa a
salubridade do género alimenticio. Um risco pode ser alto (muito frequente), médio
(frequente), baixo (pouco frequente). Severidade é a magnitude de um perigo, ou seja, 0 grau
de efeitos nefastos. Segundo a sua severidade um perigo pode ser classificado em alto (risco

elevado de vida), médio (risco grave ou crénico) ou baixo (risco moderado ou leve). Estes
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critérios encontram-se resumidos na tabela 1. Em func¢éo da sua significancia o perigo pode ou

n&o ser classificado com um Ponto Critico de Controlo (PCC).

Tabela 1 - Critérios utilizados para avaliar a significancia de um perigo.

Nivel de Perigosidade

Nivel de Risco Nivel de Frequéncia o
Objectiva
Risco (R) Risco Baixo Pouco Frequente 10
Risco Médio Frequente 100
Risco Elevado Muito Frequente 1000
Nivel de Perigosidade
Nivel de Severidade Nivel de Seguranca o
Objectiva
Severidade Severidade Baixa Produto Seguro 10
(S)
Severidade Média Produto pouco Seguro 100
Severidade Elevada Produto Inseguro 1000
Tabela 2 - Determinagéo de PCC em funcao do nivel de significancia.
Significancia Baixa N&o é PCC 1000
Significancia (RxS) | Significancia Média EPCC 10000
Significancia Elevada EPCC 100000
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Matriz de Avaliagédo de Perigos

A matriz de avaliacdo de perigos constréi-se com a conjugacdo dos parametros
probabilidade de um risco e severidade referidos anteriormente, a fim de que se possam

definir quais as combinagdes para 0s quais 0s riscos sao significativos.

Tabela 3 - Matriz de Significancia de um perigo.

Elevado 100000 1000000

Risco (R) Médio 10000 100000

Baixo 1000 10000
Significancia = Baixa Média Elevada
Risco x Severidade Severidade (S)

As areas a sombreado sdo as combinagdes que apresentam riscos e como tal devem

ser avaliados com a arvore de decisao.

Arvore de Decisdo

A arvore de decisdao € um protocolo constituido por uma sequéncia de questfes
estruturadas, aplicadas a cada passo do processo, que permite determinar se um dado ponto
de controlo, nessa fase do processo, constitui um ponto critico de controlo (PCC) (Baptista,
2003b).

Para determinar os pontos criticos que podem ser controlados para eliminar o perigo
ou minimizar a probabilidade de que ocorra € utilizada a arvore de decisdo representada na

figura 12.

A questdo Q1 reporta a existéncia ou ndo de uma medida preventiva para o perigo
identificado. Se a resposta for “sim”, as medidas de controlo devem ser descritas” e passa-se a
questdo Q2. Se a resposta for “ndo” deve ser entdo indicado o modo como 0 perigo
identificado é controlado e, se for necessario, esta operacdo deve ser modificada, pois todos

0s perigos significativos, sdo obrigados a ter medidas preventivas.
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A questdo Q2 sera afirmativa para operagdes ou processos concebidos para eliminar a
possivel ocorréncia dos perigos, ou pelo menos reduzi-los a niveis aceitaveis. Neste caso,

estamos a determinar um PCC. Caso ndo seja esse 0 propdsito dever-se-a passar a questao Q3.

Com a questdo Q3 verifica-se 0 impacto que um determinado perigo pode ter na
seguranca do produto. Se existirem indicios que a contaminagdo com o perigo identificado
pode aumentar até um nivel inaceitavel, a resposta deve ser “sim”, e dever-se-a passar a

questdo Q4. Caso a resposta seja “nao”, entdo estamos perante um perigo que nao € um PCC.

Na guestdo Q4 avalia-se se existe alguma etapa subsequente para controlar o perigo.
Caso a resposta seja afirmativa, estamos perante um perigo que nao é considerado PCC. Caso
nao exista nenhuma etapa posterior capaz de reduzir ou eliminar um possivel perigo, entédo

estamos perante um PCC (Baptista, 2003a).

Q1 - Existem medidas
preventivas para o perigo |+
em questdo?

Modificar etapa,
processo ou produto

MNao Sim

)

Nesta etapa € necessario
um controlo
para garantir a seguranga?

Sim

Nio

N3o é PCC STOP

r
Q2 — Esta etapa elimina ou reduz
a probabilidade de ocorréncia do
perigo para niveis aceitaveis?

Nio

Sim

Q3 — Pode ocorrer contaminag¢io
pelo perigo ou aumento deste, a
valores ndo aceitdveis?

Nao

sim N3o é PCC STOP
sim
A J |
Q4 — Existe uma etapa seguinte que
elummfu {)E-I reduz a_prohah:l:dad? de _ C
ocorréncia do perigo para um nivel E I
aceitavel?

Figura 12 - Arvore de Deciso (http://www.segurancalimentar.com/)
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2.4.6. Estabelecimento dos Pontos Criticos de Controlo (PCCs) e medidas

preventivas

Os PCC correspondem a pontos, etapas operacionais, procedimentos que podem e
devem ser controlados a fim de se eliminar um perigo ou minimizar a probabilidade do seu

aparecimento (Ribeiro, 2011).

Todos os perigos espectaveis nos 5 alimentos mencionados foram identificados e
registados. Cada perigo foi avaliado de acordo com a possivel severidade e a probabilidade da
sua ocorréncia. Foram identificados os perigos que tém que ser controlados, bem como as
medidas de controlo a implementar. Na tabela 4 encontram-se identificados os Pontos Criticos
de Controlo (PCCs) e respectivas medidas preventivas para o estabelecimento de restauracdo

em estudo.

Tabela 4 - Anélise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo.

<]
=]
- . o |8 < . .
Etapa Descrigdo do Perigo é % 5888 g Medidas Preventivas
> o
(<]
2]
Recepcdo de Perigo Fisico 1 - Controlo de recepgéo.
matérias-primas Perigo Quimico -Inspeccdo visual.
a temperatura ) -Controlo de recepgéo.
_ Perigo Microbioldgico | 1| 2 n
ambiente -Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico Perigo 1 - Controlo de recepgéo.
Recepcdo de Quimico -Inspeccdo visual.
matérias-primas -Controlo de recepcéo.
refrigeradas Perigo Microbiolégico | 2| 3| S| N| S| N| 1 -Controlo de temperatura.
- Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico Perigo - Controlo de recepgéo.
Recepcdo de o 112 o
_ _ Quimico -Inspecgéo visual.
matérias-primas
-Controlo de recepcéo.
congeladas/ ) o
Perigo Microbioldgico | 2| 3| S| N| S| N| 2 -Controlo de temperatura.
ultracongeladas -
- Fornecedor qualificado.
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Tabela 4 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo (continuacao).

Recepcdo de

embalagens

Perigo Fisico
Perigo Quimico -
Utilizag&o de
materiais de
embalagem ndo
permitido para
acondicionamento de

alimentos.

-Controlo de recepcéo.
-Verificagao do certificado do material
de embalagem.

- Fornecedor qualificado.

Recepcdo de

Perigo Fisico
Perigo Quimico
Perigo Microbiolégico

— a agua ndo respeita

-Controlo regular da qualidade da agua

) 0s critérios de acordo com a legislacéo.
agta microbioldgicos -Utilizacdo de agua da rede publica.
estabelecidos pelo
Decreto-Lei
243/2001.
-Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo -Boas Praticas de Higiene.
Quimico -Formacao do pessoal.
-Controlo de pragas.
Armazenamento -Controlo das condi¢des de
de matérias- armazenamento.
primas a -Controlo visual.
temperatura Perigo Microbioldgico -Registo de Higienizag&o.
ambiente Contaminagéo -Boas Praticas Higiene.

Cruzada

-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Controlo de pragas.
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Tabela 4 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo (continuacao).

Armazenamento
de matérias-
primas

refrigeradas

Perigo Fisico Perigo
Quimico —
Contaminacéo fisica e

quimica

-Boas Préticas Fabrico.

-Formacdo do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Manutencéo preventiva de

equipamentos.

Perigo Microbiolégico
Contaminacdo

Cruzada

-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
-Controlo da temperatura das camaras
de refrigeragdo.
-Controlo Visual.

-Registo de Higienizagao.
-Boas Praticas Higiene.
-Formacao do pessoal.

-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutenc&o preventiva de

equipamentos.

Perigo Fisico Perigo

Quimico

-Boas Préticas Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.

- Manutencéo preventiva de

equipamentos.

Armazenamento

de matérias-
primas

congeladas/

ultracongeladas

Perigo Microbiolégico
Contaminacao

Cruzada

-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
-Controlo da temperatura das camaras
de congelag&o.
-Controlo Visual.

-Registo de Higienizagao.
-Boas Praticas Higiene.
-Formacao do pessoal.

-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutenc&o preventiva de

equipamentos.
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Tabela 4 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo (continuacao).

Armazenamento

de embalagens

Contaminacao
cruzada por produtos
guimicos para uso
nao alimentar.
Perigo Fisico -
contaminacao por

materiais estranhos

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacdo do pessoal.

-Controlo de pragas.

Descongelagdo

Perigo Microbioldgico
- Desenvolvimento de
microrganismos

patogénicos

-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
-Controlo da temperatura das camaras
de refrigeragdo.
-Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.
-Manutenc&o preventiva de

equipamentos.

Preparacdo de
matérias-primas

para confeccdo

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiolégico —
Contaminacao

Cruzada

-Boas Préticas Fabrico.
-Formacdo do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicao a
temperatura ambiente (maximo
permitido de 1lhora).
-Desinfeccao adequada de frutas e
legumes.

-Anélises quimicas e microbiolégicas da

agua.

Preparacdo de
matérias-primas
para consumo
sem confeccdo
(p.e. saladas e

frutas)

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiolégico —
Contaminacdo

Cruzada

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a
temperatura ambiente (maximo
permitido de 1hora).
-Desinfeccdo adequada de frutas e
legumes.

-Anélises quimicas e microbioldgicas da

agua.
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Tabela 4 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo (continuacao).

Confeccdo de

Perigo Microbiolégico

— sobrevivéncia de

-Controlo da temperatura de confeccéo

— deve atingir os limites criticos.

-Formacéo do pessoal.

Alimentos — ) ) 8 -Boas Praticas Fabrico.
microrganismos » o
Cozedura o -Boas Praticas Higiene.
patogénicos 3 )
-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.
) o -Controlo da temperatura de confec¢éo
Perigo Quimico — o o »
— deve atingir os limites criticos.
Formacéo de .
-Formacao do pessoal.
Compostos Polares . )
Confecgéo de ) o -Boas Praticas Fabrico.
) Perigo Microbioldgico " o
Alimentos — 9 -Boas Préticas Higiene.
) Alteracdo )
Fritura o -Cumprimento do plano de controlo da
organoléptica e ) ] )
o qualidade do éleo de fritura.
nutricional do . _
_ -Manutencdo preventiva de
alimento )
equipamentos.
-Boas Praticas Fabrico.
) ) -Formagéo do pessoal.
Perigo Fisico . .
) o -Boas Praticas Higiene.
Perigo Quimico . )
-Manutencéo preventiva de
equipamentos.
-Controlo da temperatura e do tempo de
Manter a quente _
exposicao.
Perigo Microbiolégico -Andlises quimicas e microbiolégicas da
— Desenvolvimento 10 agua.
de microrganismos -Boas Praticas Fabrico.
-Boas Praticas Higiene.
-Formacao do pessoal.
Perigo Fisico -Boas Praticas Fabrico.
Empratamento Perigo Quimico -Formacdo do pessoal.

Perigo Microbiolégico

-Boas Praticas Higiene.
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Tabela 4 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para o

estabelecimento em estudo (continuacao).

Perigo microbiol6gico

- Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.

- Boas Praticas Higiene.

— desenvolvimento de 11 -Controlo do tempo e temperatura para
) microrganismos. arrefecimento.
Arrefecimento N .
-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.
N - Boas Préticas Fabrico.
Perigo Fisico .
) o -Formagéo do pessoal.
Perigo Quimico " o
- Boas Préticas Higiene.
Desenvolvimento -Andlise visual dos alimentos.
microbiolégico, -Cumprimento das regras FIFO e FEFO.
Armazenamento | contaminagao fisica, - Boas Préticas Fabrico.
do produto guimica e alteragéo 12 -Formacao do pessoal.
confeccionado organoléptica e - Boas Praticas Higiene.
nutricional do -Manutencdo preventiva de
alimento. equipamentos.
- Boas Préticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.
Perigo Microbioldgico - Boas Préticas Higiene.
— Desenvolvimento 13 -Controlo do tempo e temperatura para
_ Microbiol6gico reaquecimento.
Reaquecimento . .
-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.
N - Boas Préticas Fabrico.
Perigo Fisico
) o -Formagéao do pessoal.
Perigo Quimico " o
- Boas Préticas Higiene.
) ) -Servir de imediato.
Perigo Fisico » ;
) ) o - Boas Praticas Fabrico.
Servir Perigo Quimico
) o -Formagéao do pessoal.
Perigo Microbioldgico " o
- Boas Préticas Higiene.
) - Boas Préticas Fabrico.
Lotes e validades .
o -Formagcéo do pessoal.
Rotulagem inexistentes ou mal 14

colocados

-Cumprimento das regras para

colocacdo de rotulagem.

Na tabela 5 estdo identificados os Pontos Criticos de Controlo (PCCs) e respectivas

medidas preventivas para a salada mista.
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Tabela 5 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a salada

mista.
<]
] o
I . o c . .
Etapa Descri¢do do Perigo 2 % S g Medidas Preventivas
o s a
(<]
(2}
Perigo Microbiolégico 3
L -Controlo de recepgéo.
(contaminagdo por »
_ o 12 -Fornecedor qualificado.
bactérias patogénicas
Recepcdo de (E. coli, ...))
matérias-primas a Perigo Quimico 3
) -Controlo de recepgéo.
temperatura (contaminagdo por »
) N 1]2 -Fornecedor qualificado.
ambiente (alface, fertilizantes ou
tomate, cenoura, pesticidas)
cebola) Perigo Fisico .
L -Controlo de recepgéo.
(contaminagdo por o
] 1|2 -Fornecedor qualificado.
objectos estranhos e
_ -Inspecgéo visual.
(pedras, madeira, ...)
Perigo Quimico
(utilizacdo de -Controlo de recepgéo.
Recepcdo de material | materiais de 1l -Fornecedor qualificado.
de embalagem embalagem néo aptos -Verificagao do certificado do
para contacto com material de embalagem.
alimentos)
Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias
patogénicas; ;
) B _ -Controlo regular da qualidade da
a agua nao respeita 1|2 . o
o agua de acordo com a legislacéo.
critérios
microbioldgicos
estabelecidos DL 243/
Recepcéo de agua 2003)
Perigo quimico
(contaminag&o por
guimicos, metais
pesados; a agua ndo 11 -Controlo regular da qualidade da

respeita critérios
fisico-quimicos
estabelecidos DL 243/
2003)

agua de acordo com a legislacéo.
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Tabela 5 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a salada

mista (continuacao).

Armazenamento a
temperatura

ambiente (cebola)

Perigo microbiol6gico
(crescimento de
bactérias
patogénicas,
contaminacao

cruzada)

-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
-Controlo visual.

-Registo de Higienizacao.
- Boas Praticas Higiene.

- Formacéo do pessoal.
-Controlo de Pragas.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

Perigo quimico
(contaminag&o por

produtos quimicos)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.
- Formagé&o do pessoal.

-Controlo de Pragas.

Perigo fisico
(contaminag&o por

materiais estranhos)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.
- Formagé&o do pessoal.

-Controlo de Pragas.

Armazenamento a
temperatura de
refrigeracéo (alface,

tomate, cenoura)

Perigo microbiol6gico
(crescimento de
bactérias
patogénicas,
contaminacao

cruzada)

-Controlo da temperatura das
camaras de refrigeragdo.
-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
-Controlo visual.
-Registo de Higienizacao.

- Boas Praticas Higiene.

- Formacdo do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutenc&o preventiva dos

equipamentos.

Perigo quimico
(contaminag&o por

produtos quimicos)

-Boas Praticas Higiene.

-Boas Préticas Fabrico.

- Formagé&o do pessoal.
-Manutencéo preventiva dos

equipamentos.

Perigo fisico
(contaminag&o por

materiais estranhos)

-Boas Praticas Higiene.

-Boas Préticas Fabrico.

- Formagé&o do pessoal.
-Manutencéo preventiva dos

equipamentos.
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Tabela 5 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a salada
mista (continuacao).

Armazenamento do
material de

embalagem.

Perigo quimico
(contaminag&o por

produtos quimicos)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.
- Formag&o do pessoal.

-Controlo de Pragas.

Perigo fisico
(contaminag&o por

materiais estranhos)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.
- Formag&o do pessoal.

-Controlo de Pragas.

Corte e lavagem
primaria das

matérias-primas

Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias
patogénicas; a agua
nao respeita 0s
critérios
microbioldgicos
estabelecidos DL 243/
2003)

-Controlo regular da qualidade da

agua de acordo com a legislacéo.

Perigo quimico —
contaminacao por
guimicos, metais
pesados.

A &gua ndo respeita
0s critérios fisico-
guimicos
estabelecidos DL 243/
2003.

-Controlo regular da qualidade da

agua de acordo com a legislacéo.

Perigo fisico
(contaminag&o por

materiais estranhos)

-Boas Praticas de Fabrico.

-Boas Praticas de Higiene.

Desinfecgdo

Perigo quimico -
concentracgdo
excessiva de

desinfectante (cloro)

-Boas Praticas de Fabrico.
-Boas Praticas de Higiene.
-Formacao do pessoal.
-Desinfeccdo adequada (de acordo
com os procedimentos escritos) de
frutas e legumes.

-Andlises quimicas (cloro).
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Tabela 5 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a salada

mista (continuacao).

Lavagem das

matérias-primas

Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias
patogénicas; a agua
nao respeita 0s
critérios
microbioldgicos
estabelecidos DL 243/
2003)

-Controlo regular da qualidade da

agua de acordo com a legislacéo.

Perigo quimico
(contaminag&o por
guimicos, metais
pesados; a agua niao
respeita os critérios
fisico-quimicos
estabelecidos DL 243/
2003)

-Controlo regular da qualidade da

agua de acordo com a legislacéo.

Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias

patogénicas)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.

- Formag&o do pessoal.

Perigo quimico

-Boas Praticas Higiene.

Embalamento ) ” .
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
produtos quimicos) - Formag&o do pessoal.
Perigo fisico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
materiais estranhos) - Formagé&o do pessoal.
Perigo microbiol6gico
(crescimento de " .

) -Boas Praticas de Fabrico.
bactérias y
) o ] -Formacéo do pessoal.
Etiquetagem patogénicas, devido a

erros de rotulagem -
data de validade

ultrapassada))

-Cumprimento das regras de

colocacdo de rotulagem.
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Tabela 5 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a salada

mista (continuacao).

bactérias
3 N N temperatura.
patogénicas, devido a )
-Cumprimento das regras de FIFO e
abuso de tempo e/ou
FEFO.
temperatura). )
-Manutenc&o preventiva dos
Armazenamento em .
equipamentos.
camara de
] -Boas Praticas de Higiene.
refrigeracdo
-Boas Praticas de Fabrico.
Contaminagdo fisica, -Formacéo do pessoal.
guimica e alteragéo Controlo do binémio tempo/
organoléptica e 2| SN N temperatura.

Perigo microbiol6gico

(crescimento de

-Boas Praticas de Higiene.
-Boas Praticas de Fabrico.
-Formacéo do pessoal.

Controlo do binémio tempo/

nutricional do

alimento.

-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Manutenc&o preventiva dos

equipamentos.

Na tabela 6 estdo identificados os Pontos Criticos de Controlo (PCCs) e respectivas
medidas preventivas para a mousse de manga. No anexo IX, encontram-se as tabelas
detalhadas de identificacdo dos PCCs e medidas preventivas para os 3 restantes produtos

estudados (tabela 1,2 e 3 de anexo IX).

Tabela 6 - Analise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a mousse de

manga.
<]
I o
I . o c . .
Etapa Descrigdo do Perigo 2 % 5888 g Medidas Preventivas
il P a
(<]
2]
Recepcdo de Perigo Fisico - Controlo de recepgéo.
1|2
matérias-primas Perigo Quimico -Inspeccdo visual.
atemperatura ) o -Controlo de recepcéo.
_ Perigo Microbiolégico | 1| 2 »
ambiente -Fornecedor qualificado.

48




Tabela 6 - Andlise de Perigos e determinacdo de de PCCs e Medidas Preventivas para a mousse

de manga (continuag&o).

Recepcdo de

embalagens

Perigo Fisico
Perigo Quimico -
Utilizag&o de
materiais de
embalagem ndo
permitido para
acondicionamento de

alimentos.

-Controlo de recepcéo.
-Verificagao do certificado do material
de embalagem.

- Fornecedor qualificado.

Recepcdo de

Perigo Fisico
Perigo Quimico
Perigo Microbiolégico

— a agua ndo respeita

-Controlo regular da qualidade da agua

) 0s critérios de acordo com a legislacéo.
agta microbioldgicos -Utilizacdo de agua da rede publica.
estabelecidos pelo
Decreto-Lei
243/2001.
-Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo -Boas Praticas de Higiene.
Quimico -Formacao do pessoal.
-Controlo de pragas.
Armazenamento -Controlo das condi¢des de
de matérias- armazenamento.
primas a -Controlo visual.
temperatura Perigo Microbioldgico -Registo de Higienizag&o.
ambiente Contaminagéo -Boas Praticas Higiene.

Cruzada

-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Controlo de pragas.
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Tabela 6 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a mousse de

manga (continuacao).

Perigo Fisico Perigo
Quimico —
Contaminacéo fisica e

quimica

-Boas Praticas Fabrico.

-Formacéo do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Manutencéo preventiva de

equipamentos.

-Controlo das condi¢des de

armazenamento.
Armazenamento .
- -Controlo da temperatura das camaras
de matérias- . N
de refrigeragdo.
primas )

) o -Controlo Visual.

refrigeradas Perigo Microbioldgico ) L
) -Registo de Higienizagao.
Contaminacdo - -
-Boas Préticas Higiene.
Cruzada .
-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.
Contaminacdo
cruzada por produtos
guimicos para uso -Boas Praticas Fabrico.
Armazenamento

de embalagens

nao alimentar.
Perigo Fisico -
contaminacao por

materiais estranhos

-Formacéo do pessoal.

-Controlo de pragas.

Corte e lavagem
primaria das
matérias-primas

(manga e lim&o)

Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias
patogénicas; a agua
nao respeita 0s
critérios
microbioldgicos
estabelecidos DL 243/
2003)

-Controlo regular da qualidade da agua

de acordo com a legislacéo.
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Tabela 6 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a mousse de

manga (continuacao).

Perigo quimico —
contaminacao por
guimicos, metais
pesados.

A &gua ndo respeita
0s critérios fisico-
quimicos
estabelecidos DL 243/
2003.

-Controlo regular da qualidade da agua

de acordo com a legislacéo.

Perigo fisico
(contaminag&o por

materiais estranhos)

-Boas Praticas de Fabrico.

-Boas Praticas de Higiene.

Desinfecgdo

(manga)

Perigo quimico -
concentracgdo
excessiva de

desinfectante (cloro)

-Boas Praticas de Fabrico.

-Boas Praticas de Higiene.
-Formacao do pessoal.
-Desinfeccdo adequada (de acordo com
0s procedimentos escritos) de frutas e
legumes.

-Andlises quimicas (cloro).

Preparacdo de
matérias-primas
para consumo
sem confeccdo

(manga, limao,

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiologico —

Contaminacdo

-Boas Praticas Fabrico.

-Formacao do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Desinfeccdo adequada de frutas e

legumes.

folhas de Cruzada -Anélises quimicas e microbioldgicas da
gelatina) agua.

Mistura dos
produtos -Boas Préticas Fabrico.

(gelatina, polpa
de manga, leite
condensado,
pedagos de
manga e sumo

de lim&o).

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiologico —
Contaminacdo

Cruzada

-Formacao do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a
temperatura ambiente (maximo

permitido de 1hora).
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Tabela 6 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a mousse de

manga (continuacao).

Perigo microbiol6gico
(contaminag&o por
bactérias

patogénicas)

-Boas Praticas Higiene.
-Boas Praticas Fabrico.

- Formagé&o do pessoal.

Perigo quimico

-Boas Praticas Higiene.

Embalamento ) ” .
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
produtos quimicos) - Formagé&o do pessoal.

Perigo fisico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
materiais estranhos) - Formagé&o do pessoal.
Perigo microbiol6gico
(crescimento de " .
» -Boas Préticas de Fabrico.
bactérias 3
) . ) -Formagcéo do pessoal.
Etiquetagem patogénicas, devido a ) .
-Cumprimento das regras de colocacdo
erros de rotulagem -
. de rotulagem.
data de validade
ultrapassada))
-Boas Praticas de Higiene.
) o -Boas Praticas de Fabrico.
Perigo microbioldgico .
) -Formacao do pessoal.
(crescimento de s
» Controlo do binémio tempo/
bactérias
o ) temperatura.
patogénicas, devido a )
-Cumprimento das regras de FIFO e
abuso de tempo e/ou
FEFO.
temperatura). 3 )
-Manutenc&o preventiva dos
Armazenamento

em camara de

refrigeracdo

equipamentos.

Contaminacéo fisica,
guimica e alteragéo
organoléptica e
nutricional do

alimento.

-Boas Praticas de Higiene.
-Boas Préticas de Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
Controlo do binémio tempo/
temperatura.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Manutencéo preventiva dos

equipamentos.
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2.4.6.1. Medidas Preventivas: Registos de Monitorizagdo Implementados

A implementacdo de registos surge como medida preventiva sobre os possiveis PCCs
que possam ocorrer pois sdo eles evidéncias documentais de que os perigos e PCCs sdo

encarados como tal, e por isso monitorizados.

A correcta utilizacio dos registos devem estar sempre associadas as restantes medidas
preventivas, para que PCCs ndo saiam fora de controlo e se possa garantir seguranca alimentar

nos alimentos que se estdo a servir.

Recepcao de matérias-primas e produtos alimentares

A recepcdo de matérias-primas € uma etapa de elevada importancia, dado que é
durante a mesma que se da autorizacdo de entrada de um produto no estabelecimento de
restauracdo e bebidas. Caso esta fase ndo seja respeitada, todo o ciclo dentro do
estabelecimento pode ficar comprometido. Assim, é imprescindivel verificar se o produto
entregue corresponde ao produto encomendado. Tem de existir ainda a garantia que o
produto foi transportado em boas condi¢cBes de higiene e temperatura, verificacdo de datas
limites de consumo que possam existir, adequacdo e integridade da embalagem e pesos e
quantidades. Convém salientar que a verificacdo de pesos € de extrema importancia e nao
deve ser descurada. Na prética, € corrente estabelecerem-se relacdes de confianca e amizade

entre fornecedores e colaboradores do estabelecimento (Ribeiro, 2011).

Sendo entdo um ponto critico de controlo, a recepcdo de produtos alimentares,
comecou a ser efectuada desde a fase mais inicial da implementacéo do sistema HACCP. Para
tal foi dada formacdo aos funcionarios do estabelecimento sobre o acto de recepcdo e
aspectos a considerar e posteriormente sobre a forma de preenchimento do registo de
recepc¢do. Foram responsabilizados colaboradores pelo acto de entrega e registo de recepcao
de mercadoria. No registo de recepcdo de produtos alimentares (Anexo 1) passaram a ser
controlados, para além dos documentos de acompanhamento dos produtos alimentares, 0s

seguintes aspectos:

e Lote do produto ou data de embalamento, quando disponivel.
e Data limite de consumo ou prazo de validade atribuido.
¢ Qualidade aparente do produto.
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¢ Integridade e higiene das embalagens primaria e secundéria.
e Higiene e temperatura do veiculo de transporte.
e Higiene e vestuario do fornecedor.

e Rotulagem do produto.

Pretende-se ainda, num curto espaco de tempo, comecar a proceder a recepgdo de
matérias-primas com controlo de temperatura interna dos produtos. Para esse efeito
pretende-se adquirir termometro de infravermelhos e sonda, conforme as caracteristicas dos
alimentos. Para os alimentos refrigerados os limites de temperaturas estdo demarcados entre

0 e 52 °C e para os alimentos congelados o limite minimo é de -15°+2 °C.

Controlo das temperaturas da rede de frio

O objectivo basico da armazenagem de produtos passa por manter um adequado nivel
de stock, com um minimo de perdas por deterioracdo ou desvio. A inutilizacdo de mercadorias,
por efeito de condicbes deficientes de conservacdo ou periodos excessivos de
armazenamento, representa uma perda, por desperdicio e eventual introdugdo de risco que

deve ser evitada.

Assim, o controlo de temperaturas dos equipamentos de frio é uma poderosa
ferramenta para monitorizar as condi¢des de armazenamento de mercadorias e garantir que
as condigdes de conservacio apropriadas sdo mantidas. Este controlo de temperaturas dos
equipamentos de frio € também muito importante por permitir ndo s6 controlar as
temperaturas das matérias-primas, como também dos produtos semi-acabados e acabados.
Este controlo permite verificar se as temperaturas de refrigeracdo e conservagdo dos
congelados estdo correctas e dentro dos limites recomendados, sendo para a refrigeracdo o
intervalo recomendado entre 0 e 7°C (limite de 5°C para alguns produtos especificos) e para a
conservacdo de congelados a temperatura minima deverd ser -18°C. Ao respeitar 0s
parametros recomendados o crescimento microbiano e/ou outras alteragfes, sdo reduzidos

e/ou inibidos e consequentemente melhor se da a conservagao dos alimentos.

O registo de temperaturas foi implementado da rede de frio existente, composta por
24 camaras de conservacdo de alimentos, sendo que 5 serdo de congelacdo e 19 de
refrigeracdo. Foi aplicada monitorizacdo trés vezes ao dia, sendo a primeira no inicio da

manha, a segunda durante a tarde e a terceira antes da hora de encerramento. Com este
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registo € monitorizado um dos pontos criticos de controlo enumerados no plano HACCP da

unidade de restauracao.

O controlo das temperaturas da rede de frio teve inicio ap6s a formacdo sobre o
preenchimento dum registo elaborado para o efeito (Anexo Il). Este controlo é de extrema
importancia, pois permite reconhecer falhas no funcionamento dos frios que podem conduzir
a alimentos improprios para consumo. Foram responsabilizados vérios trabalhadores para a
elaboracdo deste registo nos horarios estipulados. Foram numerados todos os frios presentes
nos estabelecimentos, para facilitar a recolha dos dados. Todas as recolhas de valores de
temperaturas referem-se tanto a frios destinados ao armazenamento, como a expositores do

produto final.

Procedimentos de higienizacao

As instala¢des, equipamentos e utensilios devem ser mantidos em perfeito estado de
higiene de forma a evitar perigos para a saude do cliente ou do funcionario. Assim, existem
requisitos a cumprir para a correcta higienizacdo das instalagdes onde sd@o manipulados
alimentos, de forma a assegurar que a confeccdo é feita em seguranca. Para além destes
factores, as proprias instalacbes devem possuir determinadas caracteristicas, como serem em

materiais de facil higienizacédo e conservacao.

A correcta aplicacdo do plano de higiene e a sua eficacia €, em primeira instancia,
controlada visualmente, através da verificacdo das condi¢Bes de higiene e respectivo registo e,
em segunda instancia, através de andlises microbioldgicas a superficies e/ou equipamentos,

efectuadas em laboratérios acreditados.

Nesta fase, o trabalho iniciou-se pela formagdo em grupo sobre a importéncia e o
modo de preenchimento dos registos de higienizacdo. Sistematicamente, foram referenciados
0s equipamentos e areas existentes no estabelecimento e determinada a periodicidade de
intervencado: limpezas diarias, semanais e mensais, podendo a periodicidade ser superior se
necessario. Foram explicados os quadros de registos, exemplificado o0 modo de preenchimento
dos mesmos e estipulados responsaveis para cada seccdo do estabelecimento, que devem
assegurar o cumprimento da periodicidade de limpeza e desinfeccdo dos equipamentos

descritos nos registos de higienizagao.
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Posteriormente procederam-se a varias formagdes complementares, individuais e em
grupo, nomeadamente sobre os produtos quimicos de higienizagdo adoptados pelo
estabelecimento e esquematizados no plano de higienizacdo. Este processo foi gradual, visto
que anteriormente eram usados produtos inadequados, ndo descritos no plano de
higienizacdo, ou utilizados de forma incorrecta e com dosagens erradas. Nestas alteragdes,
teve de se proceder de forma pausada e agindo de forma individual uma vez que 0s
colaboradores apresentaram muita resisténcia a mudancas. Também foram instalados
equipamentos de dosagem automatica para facilitar a utilizacdo dos produtos e promover a

sua correcta utilizago.

Foi instituido ainda um responsavel pelo controlo de stock de produtos quimicos de
higienizacdo, para que ndo existam falhas de disponibilidade dos produtos e assim se consiga

fazer cumprir correctamente o plano de higienizacao disponivel.

De forma a verificar a efectividade e correcta utilizacdo dos produtos de limpeza e
desinfeccdo foram efectuadas analises microbiolégicas. Para tal, foram recolhidas amostras
por zaragatoas as superficies das bancadas de trabalho, ap6s a correcta higienizacdo das
mesmas e antes do inicio dos trabalhos, nas areas de preparacdo de saladas e preparacdo de
sobremesas. Os resultados obtidos encontram-se na tabela 15. Para a limpeza e desinfec¢do

das superficies foi utilizado o detergente desinfectante estipulado pelo plano de higienizag&o.

Foram feitas também zaragatoas as mdos dos manipuladores, tendo estes
previamente lavado e desinfectado as mdos correctamente, de acordo com as regras

estipuladas e usando o detergente desinfectante adoptado no plano de higiene.

Registos de produc¢éo

Os diferentes registos de confeccao foram implementados no inicio do ano de 2011.
Assim, foi leccionada formacdo acerca do preenchimento destes registos e atribuidas
responsabilidades. Foram designados responsaveis para registos de descongela¢édo, confecgédo

de snack-bar, confeccdo de cozinha, confeccdo de churrasqueira e confeccdo de sobremesas.

No registo de descongelacdo o responsavel ficou afecto a verificagdo dos produtos
alimentares descongelados, tendo de registar data, hora e temperatura do produto, antes e
apo6s a descongelacao. Foi avisado que lote e validade originais ndo se devem perder, e por

isso devem acompanhar o produto descongelado até a confec¢cdo do mesmo.
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O registo de confeccdo de snack-bar, obriga a um registo diério dos lotes e validades
dos produtos alimentares usados nesta seccao. As validades atribuidas ndo correspondem as
validades do produto original, visto que os produtos sdo transformados (queijo inteiro tera
uma validade diferente depois de ser fatiado). Assim, foi disponibilizada uma tabela em cada
seccao com validades a atribuir, baseada em informacéo recolhida e referéncias bibliograficas
existentes, assim como na inspecgao visual dos alimentos. Todas as preparagdes, para além de
estarem incorporadas no registo diario, sdo na pratica, colocadas em caixas herméticas

proprias, tapadas e rotuladas.

Visto se tratar de uma unidade de restauracdo, o numero de confeccGes diarias é
bastante elevado, o que dificulta o trabalho de registo de produgéo quente. Assim, o registo de
producdo da cozinha pretende abranger os pratos do dia (que se vendem em nUmero
maioritario). Neste registo, sdo colocados os pratos diarios e o lote e validade dos ingredientes
de risco que os compde, de acordo com as suas fichas técnicas. O modelo deste registo

encontra-se no anexo |.

No registo de preparacdo de sobremesas, para cada sobremesa elaborada é feito um
levantamento dos ingredientes incorporados, e os lotes e validades sdo registados.
Actualmente, é também registada a validade da sobremesa, de acordo com o0s resultados
obtidos nas analises microbioldgicas recentemente implementadas e objecto da segunda parte

deste trabalho.

Controlo de qualidade do 6leo alimentar

O controlo da qualidade do 6leo alimentar é um parametro de extrema importancia,
dentro da implementacéo do sistema de HACCP. A temperatura de uma cuba de fritura deve
ser mantida entre 160 e 180°C, de forma a evitar a saturacdo rapida do 6leo de fritura.
Quando se utiliza um Oleo de fritura, deve haver sempre uma verificacdo visual das
caracteristicas do mesmo, nomeadamente do odor (nunca se pode apresentar com odor a
gueimado e irritante), na cor (ndo podera ser escura e turva) e na formacdo de fumos e
espuma com bolhas. Sempre que possivel deve ser verificada a sua percentagem de oxidacao,
com os kits ou equipamento disponiveis. O 6leo deve ser mudado sempre que apresente
qualquer uma das caracteristicas indesejaveis enumeradas. Os 6leos queimados ndo devem
ser deitados fora para o ambiente (esgotos, lixo, etc.). Estes testes foram implementados no

inicio do estudo, altura em que decorreu uma sessdao de formacdo com carga tedrica e
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demonstracdo pratica da execucdo desses mesmos testes. Actualmente sdo efectuados de 3

em 3 dias, com registo dos mesmos em modelo préprio (Anexo lll).

E obrigacdo de uma empresa entregar o 6leo queimado a uma empresa credenciada
para o transporte, recolha e reciclagem do 6leo. Como tal, todo o 6leo usado produzido na
unidade de restauracdo é encaminhada para uma empresa devidamente credenciada para o
seu transporte e/ou reconversao, sendo que, com cada levantamento de 6leo é deixada a guia

prépria. O fluxograma da figura 13 exemplifica o ciclo do 6leo adoptado dentro da unidade de

restauracéo.
Olea &limentar

I________________I

werificar caracteristicas | Registarresultado do

" I

visuaiz e efectuar teste de <2201 teste de compostos '

compostos polares do dleo, : polares do dleo, :

b |

Conformes: dleo apto Mao conformes: dlea
para utilizagin, deve ser mudada,

Utilizar o dleo auma Entregar dleo a empresa = ——————
temperatura entre 160 & prestagio de servicos de | _.___ | Registar recolhas
1802C, recolha e redclagem de i , dedleogueimado. |
I |
glegswsados, [ TTTTTTTTTTTTTTT

Figura 13 - Ciclo do 6leo dentro da unidade de restauracdo em estudo.

Assim, na empresa foi efectuada formacao propria sobre 6leos e legislacdo inerente
aos mesmos (Portaria 1135/1995 de 15 de Setembro) aos funcionarios da cozinha, incluindo ao
chefe de cozinha, que deve ser o responsavel pela correcta execucao do teste de 6leo e registo
do resultado do mesmo. Durante a formacéo, em contexto pratico, foi efectuado um teste de
6leo com tiras indicadoras visuais de oxidacdo do 6leo, por teste colorimétrico, e explicados 0s

resultados visuais possiveis e significado da oxidacdo do 6leo.
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2.4.7. Limites Criticos

Para 0s pontos criticos estabelecidos anteriormente é necessario estabelecer 0s
respectivos limites criticos, que se vao caracterizar por ser o valor ou critério que diferencia a
aceitabilidade da ndo aceitabilidade de um produto. Os limites criticos devem ser
estabelecidos para cada parametro associado a um PCC e devem respeitar as exigéncias legais
existentes, para que possam ser validados. Sempre que possivel, os limites criticos
estabelecidos, devem ser apoiados por evidéncias e quando se basearem em dados subjectivos
(por exemplo, inspeccdo visual), devem existir especificacbes claras para se distinguir o
aceitavel do ndo aceitavel. Se ndo existir informacdo suficiente para estabelecer um limite

critico, deve-se entdo estabelecer um valor conservador (Ribeiro, 2011).

Na realidade, em qualquer processo é importante que sejam tomadas medidas quando
os limites criticos estdo prestes a ser ultrapassados. Assim, estabelecem-se limites mais
restritivos, que guando atingidos dardo origem ao desencadeamento de acc¢Bes correctivas.
Estes sdo os limites operacionais, e permitem reduzir o nimero de situagdes em que os limites

criticos sdo ultrapassados.

2.4.8. Medidas de Monitorizacao

A monitorizacdo serve para que medices planeadas de determinados parametros
sejam realizadas de forma a avaliar se os limites criticos estdo a ser respeitados. A
monitorizacdo deve fornecer a informacao necessaria para desencadear acgdes correctivas de

forma a manter o processo controlado sem ser necessario proceder a rejeicao do produto.

Ao serem detectados problemas, deve-se aumentar a frequéncia de monitorizagdo até
que a causa raiz do problema tenha sido identificada e tenham sido implementadas ac¢Ges

correctivas eficazes.

A monitorizacdo deve ser efectuada por pessoal treinado, com conhecimento e

autoridade definida para especificar e implementar ac¢des correctivas sempre que necessario.

2.4.9. Accdes Correctivas

Accdo correctiva € uma accdo a implementar quando um limite critico € ultrapassado.

Uma acc¢ao correctiva deve informar:
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As accOes a tomarem para garantir que o PCC regressa aos limites de controlo;

A autoridade para a implementacdo de uma acgéo correctiva;

Procedimento para lidar com um produto defeituoso.

As acc¢des correctivas implementadas devem ser registadas para que o controlo de um

produto afectado seja demonstrado.

Na tabela 7, sdo apresentados os PCCs detectados para a unidade de restauracdo

estudada, limites criticos estipulados, medidas de monitorizagdo e acgbes correctivas a

implementar quando os limites criticos sejam ultrapassados. As tabelas detalhadas para os 5

produtos (tabela 1 a 5 - anexo X) em estudo encontram-se no anexo X.

Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa.

o _ Monitorizagdo Accdo ]
Etapa | PCC | Limite Critico ] Registo
Método Frequéncia | Responsavel | Correctiva
Recusa do )
Andlise dos
produto. )
o registos de
Inspecg¢éo Acondiciona
2 » ] recepgéo de
5 Matérias- visual de re ]
o _ o MP, registos
5 primas rétulo (lote identificar d
= e
2 refrigeradas: | e validade), como o
2 higienizac&o,
£ 0°C<T<7°C estado e Em todas as produto a d
S e
9 1 Carne ou material de | entradasde | Funcionario recusar.
= ] temperaturas
‘% preparados embalagem. MP Comunicar
e
E de carne Medicéo de aos .
b= _ | manutencéo.
3 picada: temperatur responsavei
e Confirmagdo
Q 0°C<T<2°C ado sda ]
2 visual das
transporte. empresae o
_ caracteristicas
informar o
do produto.
fornecedor.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa (continuagao).

Recusa do .
Anélise dos
8 produto. _
ks o registos de
g Inspecg¢éo Acondiciona 3
5 ) recepcao de
e visual de re ]
= ) - MP, registos
S rétulo (lote identificar
3 ) de
g Ultracong.: e validade), como L
% higienizac&o,
> <-18°C estado e Em todas as produto a d
o] e
b Congelados: material de | entradasde | Funcionario recusar.
< ) temperaturas
g 189C<T<-12°C | embalagem. MP Comunicar
o e
& Medicéo de aos .
5 .| manutengéo.
= temperatur responsavei ) 3
S Confirmagdo
2 ado sda .
o visual das
% transporte. empresa e o
2 _ caracteristicas
2 informar o
o do produto.
fornecedor.
Recusa do
&
& produto.
o
£ Acondiciona | Andlise dos
(] .
% re registos de
] Inspecgéo identificar recepgéo de
E visual de como MP, registos
©
é rétulo (lote produto a de
= T<17°C e validade), Diaria Funcionario recusar. higienizacdo e
§ estado e Comunicar | manutencéo.
5]
g material de aos Confirmagédo
3 embalagem. responsavei visual das
o
E sda caracteristicas
S
< empresa e do produto.
2
N .
£ informar o
< fornecedor.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizagdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa (continuacao).

Leiturae
registo de Recusa do
Andlise dos
temperatur ) produto.
3x/dia registos de
ado Acondiciona
) recepcao de
m equipament re )
5 MP . o MP, registos
8 o de frio. identificar
o refrigeradas: de
£ Inspecg¢éo como o
o 0°C<T<7°C higienizag&o,
a visual de produto a
= Carne ou ] ] de
2z rétulo (lote Funcionario recusar.
o preparados ) temperaturas
€ e validade), Diaria Comunicar
g de carne e
< estado e aos .
5 picada: _ | manutencéo.
& material de responsavei
S 0°C<T<2°C Confirmagéo
< embalagem. sda ]
visual das
Higienizaca empresa e o
) caracteristicas
o dos informar o
Semanal do produto.
equipament fornecedor.
0s de frio.
Leiturae
registo de Recusa do
Andlise dos
temperatur ] produto.
2 3x/dia registos de
g ado Acondiciona B
© ) recepcao de
2 equipament re )
8 ] MP, registos
g o de frio. identificar
= de
~ Inspecgéo como o
@ Ultracong.: ) higienizac&o,
B visual de produto a
g, <-18°C , o de
5 rétulo (lote Funcionério recusar.
o Congelados: temperaturas
o e validade), Diaria Comunicar
= 189C<T<-12°C e
S estado e aos
8 ) .| manutencéo.
S material de responsavei _ .
= Confirmagdo
s embalagem. sda .
Q visual das
< Higienizaca empresa e o
€ caracteristicas
< odos informar o
Semanal do produto.
equipament fornecedor.
0s de frio.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa (continuacao).

Continuar a

descongelag

dosea
temperatur
a no interior
N do alimento
Verificacdo . .
» for inferior .
o da matéria- | Sempre que Andlise dos
¥ a 2°C.
< T<10°Cem primae ocorra uma o o registos de
> Funcionario | Rejeitar o .
o] 24 horas temperatur | descongelag ) descongelaca
=) ] alimento se
8 ada 0. 0.
a
mesma.
temperatur
a superficial
do alimento
for igual ou
superior a
10°C.
Identificacd Recusa do
IS .
) odo Sempre que produto. Andlise dos
g produto ocorrauma Acondiciona registos de
>
§ comrétulo | preparacdo re recepcao de
o
g (data de para identificar MP, registos
o
@ g preparacdo | conservar. como de
s 3 T<17°C e validade). Funcionério produtoa | higienizacéo e
L
o £ N
g 3 recusar. manutencéo.
‘O
g Higienizaga Comunicar | Confirmacéo
3 o dos aos visual das
2 ) Semanal o o
< equipament responsavei | caracteristicas
S
[15] .
< os de frio. s da do produto.
a
empresa.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa (continuacao).

Continuar a
confeccdo
. até que o
3 Monitorizag limite critico |  Analise dos
= T>75°Cno
8 ao e registo seja registos de
I centro
g da atingido. producéo.
2 térmico, Em todas as o )
g temperatur . Funcionario Recusar a Confirmagdo
= durante pelo confeccoes. )
Y ano centro confeccéo. visual das
= menos 2 ) ) -
2 _ térmico do Comunicar | caracteristicas
S minutos.
% alimento. aos do produto.
3 responsavei
sda
empresa.
Monitorizag
. i Continuar a
8o e registo
confeccdo
da Andlise dos
T>75°C no Em todas as até que o
temperatur registos de
centro confeccoes. limite critico
- a no centro producéo e de
5 térmico, ) seja
b= térmico do o controlo da
hn durante pelo ) atingido. )
2 alimento. gualidade do
2 menos 2 _ Recusar a i
@ Monitorizag oleo
£ minutos. Funcionéario | confec¢do )
® &o e registo . alimentar de
3 Temperatura ou o 6leo
o do controlo fritura.
'S do 6leo < alimentar. _
8 da _ Confirmagéo
c 180°C. Teor ) Comunicar .
3 guantidade | 2x/semana visual das
compostos aos
de caracteristicas
polares < 25% responsavei
compostos do produto.
sda
polares no
empresa.
6leo.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accoes

correctivas implementadas na empresa (continuacao).

Aumentar a
temperatur Anélise dos
ado registos de
equipament | producgdo e de
Temperatur
o de manter | controlo da
a no interior
Temperatura aquente temperatura
do alimento
> 65°C no Todas as até que o do
g ou _
S centro confeccbes limite critico | equipamento
2 o Temperatur L )
p 10 térmico do gue néo sao seja de manter a
5 _ ada agua _ -,
= alimento, d servidas de atingido. quente.
s o}
= medida uma ) imediato. Recusar a Confirmagéo
equipament .
vez por hora. confeccéo. visual das
0 de manter ) o
Comunicar | caracteristicas
a quente.
aos do produto.
responsavei Anélise de
sda reclamacdes.
empresa.
Os alimentos
Periodo de
tém de ser
tempo Andlise dos
guardados )
entre a Recusar a registos de
dentro do
) confeccdo e Todas as confec¢do. producéo.
o equipamento . ) ) 3
£ o] confeccbes Comunicar Confirmagdo
2 de frio até 90 . o o .
5 11 ) ) arrefecimen | que ndosdo | Funcionario aos visual das
2 minutos apos . .
o to. servidas de responsavei | caracteristicas
I a confecgdo e ) )
Temperatur imediato. sda do produto.
devem atingir
a no centro empresa. Anélise de
0s 10°Cem 2
térmico do reclamacdes.
horas e 30
alimento.
minutos.
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Tabela 7 - Avaliacdo de PCCs, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na empresa (continuacao).

etiquetas.

Leiturae
registo de Recusa do Anélise dos
temperatur ) produto. registos de
8 3x/dia o 3
g ado Acondiciona producéo,
o
g equipament re registos de
E o de frio. identificar higieniza¢do,
2 _ Inspecgio como de
= Refrigerados: ) .
o 12 do rétulo Funcionério produto a temperaturas
s 0°C<T<7°C .
S (data de Diaria recusar. e
o
E preparacio Comunicar | manutenc&o.
z e validade). aos Confirmagdo
]
g Higienizaca responsavei visual das
< o dos sda caracteristicas
Semanal
equipament empresa. do produto.
0s de frio.
Continuar a
confeccdo
T>65°Cno i
até queo
_ Monitorizag limite critico | Analise dos
térmico, y ) Em todas as . )
8o e registo . seja registos de
= durante pelo operagdes o 3
S da atingido. producéo.
< menos 2 de o . .
S 13 ) temperatur ) Funcionario Recusar a Confirmagdo
g minutos. reaguecime 3 ]
g ) ano centro confecgdo. visual das
Qo Servir no ) nto de ) o
’ térmico do . Comunicar | caracteristicas
periodo ) confeccoes.
_ alimento. aos do produto.
maximo de 30 o
) responsavei
minutos.
sda
empresa.
Eliminag&o
Em todas as de etiquetas | Colagem de
Lote e . . ]
c Inspeccdo operacOes com uma etiqueta
o validade em ] o ) )
< 14 visual e de Funcionério defeito. na ficha de
2 todas em _ .
i registo. armazenage Elaboragdo controlo de
embalagens. ]
m. de novas etiquetas.




2.4.10. Procedimentos de Verificagdo

O objectivo da verificacdo € determinar se o sistema HACCP se encontra
implementado de acordo com o Plano de HACCP estabelecido e se as medidas correctivas
necessarias foram implementadas. Também deve ser verificado se o plano HACCP se encontra

devidamente desenvolvido e implementado, revelando-se eficaz e apropriado.

A verificacdo do sistema deve ser feita por pessoal qualificado e com conhecimento
sobre o plano de HACCP, capaz de detectar falhas no plano e na sua implementagao (Ribeiro,

2011).
A verificagdo deve ser efectuada nos seguintes momentos:

¢ Na conclusdo do estudo HACCP, para a sua validacgéo;

e Sempre que ocorram mudangas na empresa que possam afectar a analise de perigos;
e Quando ocorrerem desvios;

e Quando existirem resultados ndo satisfatdrios apés auditorias;

e Perante reclamac6es por parte de consumidores;

e Sempre que necessario.

A verificagdo serve para melhorar a eficacia do plano HACCP expondo e fortalecendo
os pontos fracos e eliminando as medidas de controlo desnecessarias ou ineficazes. As

principais actividades de verificagdo sdo a validagdo, as auditorias e a recolha de amostras.

A validacdo de um plano HACCP corresponde a avaliacdo desse mesmo plano de forma

a identificar se todos os perigos significativos estdo a ser controlados.

As auditorias fazem parte do programa de verificacdo de um plano HACCP e séo
realizadas para comparar as praticas reais com aquelas estabelecidas e escritas no plano
HACCP, bem como para identificar oportunidades de melhoria. As auditorias devem ser
planeadas e realizadas de forma a garantir a manutencao da eficacia do sistema HACCP. Entre
0s principais objectivos das auditorias de HACCP, estdo a necessidade de averiguar a
capacidade de producdo e distribuicdo de alimentos seguros, verificar o correcto
funcionamento do sistema HACCP, verificar se as actividade inerentes ao sistema HACCP estéo
devidamente documentadas, determinar a conformidade do sistema, na pratica, com o que
estd documentado, avaliar o cumprimento dos requisitos legais e regulamentares aplicaveis e

promover a melhoria do sistema. As auditorias de HACCP podem ser realizadas por iniciativa
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da empresa, de forma a verificar e validar o seu préprio sistema, tratando-se entdo de
auditorias internas, ou podem ser promovidas por entidades externas a empresa auditada,

tratando-se de auditorias externas.

O relatério da auditoria deve incluir um resumo da auditoria, uma descri¢do da
situacdo do sistema e actividades, abordar pontos fortes, ou seja, boas praticas constatadas e
salientar ndo conformidades detectadas. No estabelecimento em estudo foram efectuadas
auditorias internas, em intervalos de tempo trimestrais, sendo que para o presente estudo
contaram as auditorias efectuadas em Setembro e Dezembro de 2010, Marco, Junho e
Setembro de 2011. Os relatérios efectuados permitiram partir de um sistema ainda
inexistente, com inGmeras ndo conformidades para um sistema em fase final de
implementacédo, bem estruturado e controlado. Durante as auditorias internas séo verificados
determinados elementos do plano HACCP, tais como a adequacdo das fichas técnicas dos
produtos e fluxogramas estabelecidos, 0 cumprimento das medidas preventivas e realizacdo
dos processos dentro dos limites criticos estabelecidos e o registo e arquivo de documentos no

ambito do HACCP.

Geralmente as analises a amostras de produtos e equipamentos ou pessoal Sdo
incluidas na verificagdo do sistema HACCP/ aplicacdo de BPH e BPF, embora ndo sejam
consideradas, em geral, eficazes para monitorizar PCCs, ou para controlar processos, uma vez
que os processos analiticos sdo demorados e portanto, os resultados ndo sdo obtidos em
tempo Gtil. No entanto estas andlises sdo Uteis para verificar limites criticos e assim a eficiéncia
do plano HACCP, conforme adoptado na segunda parte deste trabalho Também sdo de

enorme importéncia na validacdo de processos.

2.4.11. Documentacao e registos

Os registos sao evidéncias da realizacdo das actividades inerentes a implementacao de
um sistema HACCP, sendo por isso uma importante fonte de suporte, permitindo comprovar
perante clientes ou autoridades, o cumprimento do plano HACCP. Estes documentos e registos
devem estar disponiveis para consulta e devem ser passiveis de modificacdo ou actualizacdo
(Ribeiro, 2011). Na empresa em estudo e conforme referido passou a haver o dossier “PPRs a
implementacéo do sistema HACCP”, contendo todos os documentos abordados. Existe ainda o
manual de HACCP, descrito conforme ocorre neste trabalho, e arquivo de todos os registos

efectuados até ao momento. Ainda faz parte da documentacdo de HACCP o dossier “Fichas
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Técnicas” que compila as fichas técnicas de producdo/confeccdo existentes no

estabelecimento.
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3. ESTUDO DE VIDA UTIL
3.1. Introducéo

A vida util de um alimento vai depender das altera¢gdes microbiolGgicas, enzimaticas e
fisico-quimicas que ocorrem nesse alimento e levam invariavelmente a perda de
caracteristicas organoléticas ou nutrientes desejaveis e a um risco em termos de seguranga

alimentar.

O tempo de vida de prateleira é por isso um atributo importante de todos os alimentos
e é definido como o tempo decorrido desde a producdo e embalamento de um produto até o
ponto em que ele se torna inaceitavel para o consumo. A vida de prateleira depende da
natureza do préprio alimento e é essencial que sejam identificados os parametros intrinsecos e
extrinsecos que limitam esse periodo. Deste modo, consideram-se quatro factores criticos na
determinacdo da vida uatil de um alimento: formulagdo, processamento, embalagem e
condicBes de armazenamento, e 0 seu impacto relativo depende da perecibilidade do alimento
(Labuza, 2000).

A vida de prateleira pode ser determinada pela combinagdo de analises
microbioldgicas e quimicas de amostras de alimentos tomadas durante o tempo de prateleira
estimado. Existem basicamente duas formas de determinar a vida de prateleira: métodos
directos e indirectos. Os métodos directos sdo 0s mais comuns e implicam o armazenamento
do alimento em condicBes previamente seleccionadas, durante um intervalo de tempo
superior a vida util expectavel, no decurso do qual o alimento é verificado a intervalos
regulares para determinar quando se inicia a sua alteracdo. O procedimento exacto € Unico
para cada alimento. Os métodos indirectos utilizam os estudos acelerados e/ou modelos de

microbiologia preditiva (New Zeland Food Safety Authority, 2005).

Para uma abordagem segura nos estudos de vida Util, € necessario definir indicadores
gue mecam, ou correspondam, directamente a qualidade de um alimento Esses indicadores

incluem avaliagdo microbiolégica, sensorial e fisico-quimica (Labuza, 2000).

A avaliacao sensorial € primordial na determinagdo da vida util de muitos géneros
alimenticios. Para o consumidor, este € geralmente o factor mais decisivo na escolha dum
produto alimentar e embora a avaliagdo sensorial efectuada por um painel treinado possa dar
uma boa noc¢éo das caracteristicas do alimento, este tipo de avaliacdes ndo consegue oferecer

uma visdo precisa da vida Gtil de um dado produto (Labuza, 2000). Esta falta de previséo limita
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a realizacao destes testes na industria alimentar, que acabam por ndo se realizar (Food Safety

Authority of Ireland, 2005).

A avaliacdo fisico-quimica tem por base as reac¢Bes quimicas e bioguimicas que
determinam a degradacédo de qualidade dos alimentos como, por exemplo, a oxidacao lipidica,
a hidrolise proteica, o escurecimento enzimatico e ndo enzimético, dependendo do alimento
em causa. As determinagBes fisico-quimicas mais usuais incluem, entre outras, a anélise
centesimal e/ ou nutricional, a determinacdo do pH, a determinagdo do indice do acido
tiobarbitirico e a determinacdo do azoto bésico volatil total. Existem também varios
compostos decorrentes do crescimento microbiano que podem ser utilizados na determinacdo
e previsao da vida de prateleira. Alguns dos indicadores quimicos de deterioracdo de alimentos
sdo a glicose, o acido gluconico e acido 2-oxogluconico, o acido lactico, acético e o etanol, as

aminas biologicamente activas e os compostos volateis (Forsythe, 2002).

Embora o tempo que um alimento se mantém seguro para o consumidor dependa de
varios factores, a vida Gtil de um alimento é normalmente determinada pela analise da
degradacdo e decomposicdo microbiana como funcdo do tempo, condigdes de
armazenamento e do tratamento que o alimento sofreu. Nesse contexto, 0 interesse recai em
primeiro lugar nos agentes patogénicos, na flora de alteracao e nas toxinas (Marth, 1998). Nos
métodos classicos de analise microbiolégica de alimentos, a pesquisa de alguns tipos de
microrganismos reveste-se de particular interesse, quer pelos perigos associados, quer pelo
cumprimento dos requisitos das normas. Assim, destacam-se a contagem de microrganismos
aerobios totais a 30°C e a contagem de Enterobacteriaceae, que constituem indicadores gerais
de higiene do alimento, e a pesquisa e/ ou contagem de microrganismos patogénicos, como

Salmonella spp., Listeria monocytogenes, Clostridium e Staphylococcus aureus.

Neste contexto, o estudo do periodo de vida util, para os produtos alimentares
seleccionados, foi avaliado com base no método directo através de indicadores
microbiolégicos. Pretendeu-se assim comercializar estes produtos alimentares no servigo Take
Away com etiquetagem de informagdo ao consumidor. Por outro lado, pretendeu-se atender
aos requisitos legais, nomeadamente aos Regulamentos Comunitarios (CE) n.° 852/2004 de 29
de Abril relativo a higiene dos géneros alimenticios e n.° 1441/2007 de 5 de Dezembro,
relativos a critérios microbioldgicos aplicaveis aos géneros alimenticios, e também aferir da

eficacia do sistema HACCP implementado.
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Como referido, dos alimentos confeccionados no estabelecimento em estudo,
seleccionaram-se 5, uma salada e 4 sobremesas. Os ensaios foram realizados em Julho de
2011, ja numa fase final da implementacdo do HACCP, para uma medida de afericdo mais

robusta.

3.2. Metodologia

Os 5 produtos escolhidos para analise foram confeccionados segundo o processo
habitual de fabrico, descrito nas figuras 5a 9.

A salada mista foi preparada durante o periodo da manha e conservada em camara
frigorifica a temperatura entre 0 e 4°C. Foram analisadas amostras as 12, 24 e 48 horas. As
sobremesas foram preparadas durante o periodo da tarde e conservadas em camara frigorifica
a temperatura entre 0 e 4°C. Foram efectuadas andlises aos 2, 3, 5 e 7 dias.

Os ensaios efectuados nesta parte do trabalho, foram realizados no Laboratério de

Controlo de Qualidade e Processos, Lda. — Equilibrium, Porto.

Colheita e preparacdo de amostras

A colheita de amostras foi efectuada em ambiente limpo, sem correntes de ar. As
zonas e o0s utensilios que contactaram com o produto foram correctamente higienizados e
desinfectados, assim como as maos dos manipuladores. Os produtos a analisar foram
colocados em embalagem plastica propria para contacto com alimentos e o transporte foi

efectuado de forma a manter a temperatura de refrigeragdo em recipiente proprio.

Para cada tempo pretendido de estudo, foram recolhidas e preparadas amostras por
produto, para andlise microbioldgica. Na salada mista procedeu-se ainda a analise do cloro

residual.

A preparagdo da amostra para anélise microbioldgica foi efectuada segundo a NP
2079:1989. Pesaram-se 10 g de amostra e adicionaram-se 90 g de Caldo Triptona Sal (TS) e
procedeu-se & sua homogeneizacdo no Stomacher. A partir da solugdo mae realizaram-se

diluicdes.

Para a analise dos parametros requeridos foi usada a suspensao mée e as diluigdes.
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Parametros microbioldgicos e quimicos analisados nos alimentos em estudo

Os parametros microbiol6gicos usados como indicadores para o estudo de vida util dos
produtos alimentares seleccionados, quando mantidos a temperatura de refrigeracao,
encontram-se na tabela 8. Como referido procedeu-se também a anélise do cloro residual, no
caso da salada mista. A metodologia usada baseou-se nas normas em vigor para cada

pardmetro.

Tabela 8 - Parametros microbioldgicos e quimicos analisados e respectivas normas.

Produto Alimentar Parametro Norma
Quantificacdo de Microrganismos a
Salada Mista, 300 SO 4833:2003

Mousse de Chocolate,

Quantificagéo de Coliformes a 30°C ISO 4832:2006
Mousse de Manga,

Quantificacdo de estafilococos

Baba de Camelo, ISO 6888-2:1999
coagulase positiva
Natas do Céu
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002
Salada Mista Cloro residual SMEWW4500 CI G

Quantificacio de microrganismos a 30°C

A norma ISO 4833:2003 especifica um método horizontal de enumeragdo de
microrganismos totais, através da contagem de unidades formadoras de coldnias existentes
num meio so6lido ap6s a incubagdo aerdbia a 30°C. Sujeita a algumas limitacdes, esta norma €
aplicavel em produtos destinados ao consumo humano ou a alimentacdo animal. Assim, da
solucdo mée e das diferentes diluigdes decimais, retirou-se 1 ml de inoculo que se semeou, por
incorporacdo, em meio de cultura “Plate Count Agar” (PCA) e incubando a 30 + 1°C. As
contagens ocorreram, no caso da salada mista, as 12, 24 e 48 horas, e no caso das sobremesas,
aos 2, 3, 5 e 7 dias. As contagens foram efectuadas nas placas com menos de 150 col6nias e 0s
resultados foram expressos em numero de unidades formadoras de col6nias por grama

(UFC/q).

Quantificacao de coliformes a 30°C
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A norma ISO 4832:2006 descreve o método horizontal para a enumeracdo de
coliformes. Pelo método de contagem de coldnias obtidas em meio de cultura sélido apds a
incubacdo a 30°C. O meio de cultura utilizado é o “Violet Red Bile Lactose Agar” (VRBLA), que
se trata de uma meio selectivo para a enumeracao de coliformes em alimentos e agua. Os sais
biliares e o cristal violeta, presentes na sua composicdo, sdo inibidores do crescimento de
bactérias Gram positivas. O vermelho neutro é um indicador de pH. As bactérias
fermentadoras de lactose formam col6nias vermelhas com halos vermelho-arroxeados.
Ocasionalmente, 0s cocos provenientes do tracto intestinal podem crescer como pequenas
coldnias vermelhas punctiformes. Da solugdo mée e das diferentes dilui¢cdes decimais, retirou-
se 1 ml de inoculo que se semeou, por incorporagdo, em meio de cultura VRBLA e incubando a
temperatura de 30 + 1°C. As contagens foram realizadas aos tempos referidos anteriormente,
tendo sido efectuadas nas placas com menos de 150 coldnias caracteristicas (violaceas com
diametro igual ou superior a 0,5mm). Os resultados foram expressos em nimero de unidades

formadoras de col6nias por grama (UFC/g).

Quantificacao de estafilococos coagulase positiva

A norma ISO 6888-2: 1999 descreve o método horizontal utilizado para a enumeragéo
de estafilococos coagulase positiva (Staphylococcus aureus e outras espécies) utilizando o
meio de crescimento “Rabbit Plasm Fibrogen Agar” (RPF). O meio RPF é uma modificacdo do
meio “Baird Parker Agar” (BPA), recomendado para o isolamento selectivo, enumeragéo e
confirmagdo de Staphylococcus aureus de alimentos. O fibrinogénio adicionado a este meio
potencia a deteccdo da actividade da coagulase (http://www.oxoid.com). Possui também um
inibidor de tripsina, o qual evita a fibrindlise total ou parcial dos halos opacos formados em
torno das coldnias de bactérias coagulase positiva (Baird Parker - RPF, 2000). Da solu¢do méae e
das diferentes diluicdes decimais, retirou-se 1 ml de inoculo que se semeou, por incorporacgao,
em meio de cultura RPF e incubando a temperatura de 35 + 1°C. As contagens foram
realizadas aos tempos referidos, nas placas com menos de 100 col6nias caracteristicas
(coloragdo negra com halo opaco). Os resultados foram expressos em nimero de unidades

formadoras de col6nias por grama (UFC/g).

Pesquisa de Salmonella

A pesquisa de Salmonella foi efectuada segundo o método de referéncia ISO

6579:2002. Segundo este método, a partir de 25 g de amostra efectua-se um pré-
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enriguecimento com “Buffer Peptone Water”, durante 16 a 20 horas a 37°C. Posteriormente
retiraram-se duas amostras de 0,1 ml e 1 ml que foram inoculadas nos meios “Rappaport
Vassiliadis Broth” e em “Muller-Kauffmann Tetrationato Novobiocina”, respectivamente. A
incubacdo ocorreu a 41,5+1°C durante 24+3 horas para a primeira amostra, e a 37+1°C
durante 24+3 horas para a segunda amostra. A partir dos meios de enriguecimento, realizou-
se uma sementeira por espalhamento a superficie dos meios de cultura “Xylose Lysine Agar”
(XLD agar) e “Brilliant Green Agar modificado” (BGA modificado), que se incubaram a 37+1°C
durante 2443 horas. Consideraram-se como positivo em meio de cultura XLD agar, as colonias
vermelhas ou rosadas em ambiente vermelho e positivo em meio de cultura BGA modificado
as coldnias incolores que aparecem vermelhas com ou sem centro vermelho. Repicam-se as

coldnias caracteristicas, quando aparecem, para confirmacao bioquimica.

Pesquisa de Cloro Residual

A presenca de cloro é fundamental para assegurar a qualidade microbiol6gica da agua
na torneira do consumidor. Embora a legislacdo em vigor, Decreto-lei n® 306/2007, ndo
estipule um valor paramétrico para o cloro, é recomendado que a sua concentracdo na agua
distribuida seja de 0.2 a 0.6 mg/l. Aguas com muito cloro podem originar sabores fortes e

desagradaveis nos alimentos.

A pesquisa de cloro residual livre foi efectuada segundo o método padrao SMEWW
4500 CL G, que se baseia num teste colorimétrico. A quantificacdo do cloro residual livre foi
efectuada com o aparelho HI 95711 (medidor de iBes especificos para cloro livre e total). O HI
95711 mede o contetdo de Cloro Livre e Total (Cl;) em amostras de 4gua na gama de 0.00 a

5.00 mg/I (ppm).

Parametros microbioldgicos analisados nas superficies e manipuladores

A 1SO 18593:2004 especifica métodos para a amostragem usando placas de contacto
ou esfregacos em superficies de indlstrias alimentares, com o objectivo de detectar ou

quantificar microrganismos viaveis.

Assim, utilizando uma zaragatoa previamente humedecida em meio de

enriguecimento contido em tubo, colheu-se o material das méos dos manipuladores e
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superficies e mergulhou-se a zaragatoa, novamente no tubo. Terminada a colheita, o material

foi transportado sob refrigeracdo para o laboratério.
Os parametros analisados encontram-se na tabela 9. A metodologia usada baseou-se nas

normas em vigor para cada par@metro.

Tabela 9 - Parametros microbiol6gicos e quimicos analisados a superficies e manipuladores e

respectivas normas.

Amostra Parametro Norma
Quantificagcdo de Microrganismos a | 1SO 18593:2004 (PONTOS 8 E
30°C 9) e ISO 4833:2003
_ _ ISO 18593:2004 (PONTOS 8 E
Pesquisa de Coliformes
Superficies e 9) e NP 2164:1983
Manipuladores ISO 18593:2004 (PONTOS 8 E

Pesquisa de Escherichia coli
9) e NP 2308:1986

ISO 18593:2004 (PONTOS 8 E

Pesquisa de Staphylococcus aureus
9) e NP 2260:1986

Quantificacao de microrganismos a 30°C

Para esta quantificagdo foi utilizada a 1ISO 4833:2003 descrita na andlise microbioldgica
dos produtos alimentares em estudo. No laborat6rio inoculou-se a zaragatoa em Triptona Sal
(TS) e a partir da solugdo mée prepararam-se diluicbes da amostra. Da solugdo mée e das
diferentes dilui¢des decimais, retirou-se 1 ml de inoculo que se semeou, por incorporacao, em
meio de cultura “Plate Count Agar” (PCA), tendo-se efectuado a contagem de col6nias ap6s
incubacdo a 30£1°C, durante 72 horas. Efectuou-se a contagem das placas com menos de 300
coldnias. Os resultados foram expressos em nimero de unidades formadoras de col6nias por

centimetro quadrado (UFC/cm?).

Pesquisa de Staphylococcus aureus

Para esta pesquisa foi utilizada a ISO 2260:1986. Efectuou-se a sementeira por estria

directa em meio de cultura “Manitol Salt Agar” (MSA), incubando-se a 37+1°C, durante 48
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horas. Verificou-se a presenca de col6nias caracteristicas e procedeu-se a sua confirmacado. Os
resultados foram expressos em nimero de unidades formadoras de col6nias por centimetro

quadrado (UFC/cm?).

Pesquisa de Coliformes Totais

Na pesquisa de coliformes totais foi utilizada a ISO 2164:1983. Efectuou-se a
sementeira por estria directa em meio de cultura “Membrane Lauryl Sulphate Broth” (MLSB),
incubando-se a 37+1°C, durante 48 horas. Verificou-se a presenca de colonias caracteristicas e
procedeu-se a repicagem para caldo verde brilhante de concentra¢édo simples, incubando-se a
37+1°C durante 48 horas. Seguidamente, procedeu-se a confirmagdo. Os resultados foram
expressos em numero de unidades formadoras de col6nias por centimetro quadrado
(UFC/cm?).

Pesquisa de Escherichia coli

Para esta pesquisa foi utilizada a 1ISO 2308:1986 descrita, efectuando-se a sementeira
por estria directa em meio de cultura MLSB. Incubou-se a 37+1°C, durante 48 horas, findas as
quais se verificou a presenca de colonias caracteristicas. Procedeu-se a repicagem de uma
colénia caracteristica para um meio de Agua Peptonada e para “Brilliant Green Broth” de
concentracgdo simples, respectivamente. Incubaram-se os tubos a 44+1°C durante 48 horas e a
37+1°C durante 48 horas, respectivamente. Procedeu-se & confirmagdo em ambos os tubos.
Os resultados foram expressos em numero de unidades formadoras de colénias por

centimetro quadrado (UFC/cm?).

3.3. Resultados

Salada Mista

A tabela 10 apresenta os resultados, para os varios parametros, obtidos ao longo dos
diversos tempos em que a amostra de salada mista foi analisada. A quantificacdo de

microrganismos a 30°C, ao longo dos 3 tempos analisados apresentou ordens de grandeza
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semelhantes, tendo diminuido ligeiramente as 48 horas. A quantificacdo de coliformes a 30° C
aumentou ao longo dos 3 tempos estudados, sem apresentar valores demasiados elevados. A
quantificacdo de estafilococos coagulase negativos foi sempre inferior a 1,0x10* durante os
varios tempos de amostragem. A pesquisa de Salmonella foi negativa nos dois testes
efectuados. A guantidade de cloro residual livre analisado na amostra apresentou um valor

bastante inferior ao limite minimo legal.

Tabela 10 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a salada mista.

Tempo (horas)
Parametro Método
12 24 48
Quantificacao de
microrganismos a 30°C 1SO 4833:2003 1,6x10* 2,3x10* 7,2x10°
(UFC/q)
Quantificacao de
coliformes a 30°C ISO 4832:2006 6,0x10" 3,8x107 3,8x10*
(UFC/q)
Quantificacao de SO
estafilococos coagulase <1,0x10" <1,0x10" <1,0x10"
- 6888-2:1999
positiva (UFC/Q)
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Neg./25¢ Neg./25¢
Cloro residual livre (mg/
) SMEWW4500 CI G 0,06
L

Mousse de Manga

A tabela 11 apresenta os resultados dos varios parametros obtidos ao longo dos
diversos tempos em que a amostra de mousse de manga foi analisada. A quantificacdo de
microrganismos a 30°C comegou por se manter nas duas primeiras analises, sendo que no 5
dia aumentou e ao final de 7 dias diminuiu bruscamente. A quantificacdo de coliformes a 30° C
manteve-se aproximadamente igual ao longo dos varios dias, exceptuando-se no 5 dia, onde

ocorreu um ligeiro aumento. A quantificacdo de estafilococos coagulase negativos foi sempre
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inferior a 1,0x10" durante os varios tempos de amostragem. A pesquisa de Salmonella, como

medida de salvaguarda, foi negativa nos dois testes efectuados.

Tabela 11 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a Mousse de Manga.

Tempo (dias)

Parametro Método
2 3 5 7
Quantificacao de SO
microrganismos a 30°C 1,9x10° | 9,6x10° | 1,5x10° | 5,0x10?
4833:2003
(UFC/q)
Quantificacao de coliformes ISO ) . )
4,4x10 4,0x10 1,8x10° | 4,3x10
a 30°C (UFC/q) 4832:2006
Quantificacao de SO
estafilococos coagulase <1,0x10" | <1,0x10' | <1,0x10' | 2,0x10°
- 6888-2:1999
positiva (UFC/Q)
_ ISO
Pesquisa de Salmonella Neg./25¢ Neg./25¢
6579:2002

Mousse de Chocolate

Na tabela 12 estdo os resultados dos varios parametros obtidos ao longo dos diversos

tempos em que a amostra de Mousse de Chocolate foi analisada. A quantificacdo de

microrganismos a 30°C mostrou resultados um pouco oscilantes ao longo do tempo,

comecando por um valor minimo aos 2 dias que aumentou no 3° dia. No entanto no 5° dia o

valor voltou a diminuir tendo aumentado ligeiramente no 7° dia. A quantificacio de coliformes

a 30° C e de estafilococos coagulase negativos foi sempre inferior a 1,0x10" durante os varios

tempos de amostragem. A pesquisa de Salmonella foi negativa para os dois testes efectuados.
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Tabela 12 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a sobremesa Mousse de

Chocolate.
Tempo (dias)
Parametro Método
2 3 5 7
Quantificacao de SO
microrganismos a 30°C <1,0x10" | 3,8x10° | 7,0x10" | 1,6x10°
4833:2003
(UFC/q)
Quantificacao de coliformes ISO . . . .
<1,0x10 <1,0x10 <1,0x10 <1,0x10
a 30°C (UFC/q) 4832:2006
Quantificacao de SO
estafilococos coagulase <1,0x10" | <1,0x10" | <1,0x10' | <1,0x10"
- 6888-2:1999
positiva (UFC/Q)
_ ISO
Pesquisa de Salmonella Neg./25¢ Neg./25¢
6579:2002

Baba de Camelo

A tabela 13 apresenta os resultados da Baba de Camelo para os varios parametros

obtidos ao longo dos diversos tempos em que a amostra foi analisada. A quantificacdo de

microrganismos a 30°C manteve-se na mesma ordem de grandeza nos 5 primeiros dias, tendo

no 7° dia aumentado ligeiramente. A quantificacio de coliformes a 30° C e a quantificacdo de

estafilococos coagulase negativos foram sempre inferior a 1,0x10" durante os varios tempos de

amostragem. A pesquisa de Salmonella foi negativa para os testes efectuados.

Tabela 13 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a Baba de Camelo.

Tempo (dias)

Parametro Método
2 3 5 7
Quantificacao de SO
microrganismos a 30°C 5,0x10* 1,1x10* | 5,0x10" | 7,9x10°
4833:2003

(UFC/g)
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Tabela 13 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a Baba de Camelo

(continuagdo).

Quantificacao de coliformes ISO . . . .
<1,0x10 <1,0x10 <1,0x10 <1,0x10
a 30°C (UFC/q) 4832:2006
Quantificacao de SO
estafilococos coagulase <1,0x10" | <1,0x10" | <1,0x10' | <1,0x10"
- 6888-2:1999
positiva (UFC/Q)
) ISO
Pesquisa de Salmonella Neg./25¢ Neg./25¢
6579:2002

Natas do Céu

A tabela 14 apresenta os resultados dos varios parametros obtidos ao longo dos
diversos tempos em que a amostra de Natas do Céu foi analisada. A quantificacdo de
microrganismos a 30°C manteve resultados constantes ao longo do tempo analisado, com uma
ordem de grandeza de 10°. A quantificacdo de coliformes a 30° C e de estafilococos coagulase
negativos foi sempre inferior a 1,0x10" durante os vérios tempos de amostragem. A pesquisa

de Salmonella foi negativa para os dois testes efectuados.

Tabela 14 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a sobremesa Natas do Céu.

Tempo (dias)
Parametro Método
2 3 5 7
Quantificacao de SO
microrganismos a 30°C 51x10*> | 56x10"' | 8,3x10° | 2,3x10?
4833:2003
(UFC/q)
Quantificacao de coliformes ISO . . . .
<1,0x10 <1,0x10 <1,0x10 <1,0x10
a 30°C (UFC/q) 4832:2006
Quantificacao de SO
estafilococos coagulase <1,0x10" | <1,0x10' | <1,0x10' | 1,0x10°
- 6888-2:1999
positiva (UFC/Q)
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Tabela 14 - Resultados obtidos para as analises microbiolégicas a sobremesa Natas do Céu

(continuagdo).

Pesquisa de Salmonella

6579:2002

ISO
Neg./25¢

Neg./25¢

Superficies e Manipuladores

Segundo os dados da tabela 15, que apresenta os resultados obtidos para os varios

parametros pesquisados em superficies e manipuladores, a pesquisa de coliformes e de

microrganismos indicadores, como a E. coli e o St. aureus, foi negativa para as varias colectas e

apenas se detectou a presenca de microrganismos num manipulador a concentracdo de

2 5x10? UFC/cm?.

Tabela 15 — Resultados obtidos para as analises microbiol6gicas efectuadas as superficies de

trabalho e manipuladores.

Superficies Manipuladores
. Zonade Zonade
Parametro Método Operadora | Operadora
Preparacdo | Preparagéo
Sobremesas Saladas
Sobremesas Saladas
Quantificacao de ISO
microrganismos 18593:2004
<1 <1 2,5e+2 <1
a 30°C (pontos 8,9) e
(UFC/cm2) ISO 4833:2003
ISO
Pesquisa de 18593:2004 ) Neg./20 ) Neg./20
Neg./20 cm ) Neg./20 cm )
coliformes (pontos 8,9) e cm cm
NP 2164:1983
ISO
Pesquisa de 18593:2004 ) Neg./20 ) Neg./20
) Neg./20 cm ) Neg./20 cm )
E.coli (pontos 8,9) e cm cm
NP 2308:1986
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Tabela 15 — Resultados obtidos para as analises microbiol6gicas efectuadas as superficies de

trabalho e manipuladores (continuagéo).

ISO
Pesquisa de
18593:2004 , Neg./20 , Neg./20
Staphylococcus Neg./20 cm ) Neg./20 cm )
(pontos 8,9) e cm cm
aureus
NP 2260:1986

3.4. Discussao e conclusdes

Os testes microbioldgicos devem ser realizados como parte do sistema de HACCP, mais
precisamente na etapa de verificacdo, porque apesar destes ndo garantirem a producdo de um

alimento seguro, dao suporte a implementacao do sistema HACCP (Forsythe, 2002).

Na criacdo de um critério microbiologico de classificacdo deve-se considerar
microrganismos patogénicos e/ou as suas toxinas mas também microrganismos indicadores,
0s quais estdo dependentes do tipo de produto alimentar, da amostra e do momento de

amostragem (Santos, 2005).

Procurando-se a verificacdo e validacdo do sistema HACCP, aliou-se o facto de no
decurso do tempo de implementacdo deste sistema ter sido adquirido um equipamento de
etiquetagem de produtos, para efectuar um estudo pormenorizado sobre os produtos mais
comercializados, como foi ja referido. Assim, para esses produtos analisaram-se determinados
parametros microbiol6gicos, ponderados de acordo com as matérias-primas utilizadas, a
producdo e conservagdo dos produtos, ndo esquecendo as condi¢des higiénico-sanitarias, que

podem por si s6, tornar um produto improprio para consumo.

A maioria dos paises da Unido Europeia implementou Directivas de Higiene de
Alimentos em leis nacionais, apesar de ter restringido essa implementacdo aos primeiros 5
principios do HACCP. H& grandes diferencas entre os critérios microbioldgicos legais e 0s
padrdes microbiolédgicos dos regulamentos e directrizes que surgem de outras fontes. Alguns
critérios microbiolédgicos sdo padrdes estipulados nas directivas de higiene alimentar para

produtos especificos da CE.

As directrizes de salde publica para alimentos prontos para o consumo foram

publicadas em 1992, sendo revistas e novamente publicadas em 1996 (Gilbert, 1992; Anon,
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1996). Foram elaboradas para auxiliar a implementacdo do Food Safety Act 1990 do Reino
Unido, o qual proveu as especificaces dos resultados das analises de alimentos. As directrizes
sdo aplicaveis no periodo de vida de prateleira do produto e ndo durante a sua producdo. Em
2000, as directrizes foram novamente revistas para incluir critérios para enterobactérias e
Escherichia coli. Além da determinacdo de limites para certos microrganismos patogénicos, as
directrizes recomendam contagens bacterianas para diferentes tipos de alimentos que
permitem a divisdo de resultados em “satisfatério”, “linha de divisdo — limite de

aceitabilidade”, “ndo satisfatorio” ou “inaceitavel/potencialmente perigoso”.

Para a avaliacdo da qualidade microbioldgica e assim definir o periodo de vida til da
salada mista e das sobremesas mousse de manga, mousse de chocolate, baba de camelo e
natas do céu teve-se em conta o Regulamento (CE) n°® 1441/2007 de 5 de Dezembro, mas
também, e principalmente, as directrizes para alimentos prontos para consumo, adaptadas de
Anon, 1996. Estas directrizes (tabelas 16 e 17) sdo importantes porque 0s critérios
microbiolégicos abordados no Regulamento (CE) n® 1441/2007 séo insuficientes para avaliacdo

da possivel carga microbiol6gica que um alimento pode apresentar.

Tabela 16 - Directrizes para alimentos prontos para consumo: Mousses e Sobremesas

(adaptado de Anon, 1996)

o Inaceitavel/
_ _ Limite de N&o _
Satisfatorio o . potencialmente
Aceitabilidade | Satisfatorio )
perigoso
Contagem aerébia em . .
<10° 10°<10 >10 N/A
placas (30°C; 48 + 2 h)
Organismos
indicadores: E. coli <20 20<100 100<10* >10*
(total)
) Né&o-
Patogéneos: Sorotipos Presente em 25
detectado
de Salmonella g
em25¢g
Patogéneos: S. aureus <20 20-100 100<10* >10*
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Tabela 17 - Directrizes para alimentos prontos para consumo: Saladas misturadas preparadas

(adaptado de Anon, 1996)

o Inaceitavel/
] ) Limite de ) ) )
Satisfatorio o Né&o Satisfatorio | potencialmente
Aceitabilidade )
perigoso
Contagem aerébia
em placas (30°C; <10° 10°%<10’ >10’ N/A
48 +2h)
Organismos
indicadores: E. coli <20 20<100 100<10* >10*
(total)
Patogéneos:
i N&o-detectado Presente em 25
Sorotipos de
em25¢g g
Salmonella
Patogéneos: S. . .
<20 20-100 100<10 >10
aureus

No estudo efectuado pesquisaram-se microrganismos indicadores e microrganismos
patogénicos. Os microrganismos indicadores pesquisados incluiram os microrganismos a 30°C,
pesquisa de Escherichia coli e coliformes a 30°C. Estes indicam-nos se o alimento esta ou nao
contaminado com microrganismos patogénicos fornecendo ainda informacao sobre o possivel
estado de deterioracdo dos alimentos. Sdo ainda indicadores de contaminacdo fecal e, por

isso, espelham mas condicdes sanitarias.

A quantificagdo dos microrganismos a 30°C d&-nos uma ideia da flora total presente no
alimento, sendo por isso um bom indicador da higiene geral tida em conta com a produc¢do do
alimento e com o meio envolvente. Por si sO, pode representar a eficacia de um processo de
higienizacdo e do efeito que a temperatura pode ter na conservacdo de um alimento, ja que
guando esta é correcta deve limitar o desenvolvimento microbioldgico. Apesar disso, esta

quantificacdo ndo permite avaliar per si a seguranca do produto.

A quantificacdo de coliformes a 30°C e da bactéria Escherichia coli constituem um

grupo que inclui microrganismos apresentando as mesmas caracteristicas.
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A quantificacdo de coliformes presume a manipulacdo sem cuidados de higiene
durante o processamento, por parte do manipulador, recontaminacdo pds-processamento
proveniente da matéria-prima, de equipamento mal higienizado ou de armazenamento
inadequado. As bactérias coliformes podem ainda indicar contamina¢do antes do
processamento, geralmente via matéria-prima contaminada por dejectos fecais. Porém esta
quantificacdo tem como principal limitacdo a baixa especificidade, pois os coliformes podem
proliferar no meio ambiente e fixar-se a superficie dos equipamentos. Assim, os coliformes

fecais apenas podem indicar presuncdo de contaminacao fecal apds o processamento.

A Escherichia coli € um bom indicador para contaminacdo de origem fecal, matéria-
prima contaminada por dejectos fecais, higiene deficiente durante o processamento,
nomeadamente a higiene dos utensilios e de manipuladores, contaminacdo apés
transformacdo e pode ainda revelar a presenca de estirpes invasivas, toxigénicas ou
hemorrégicas. A espécie Escherichia coli é considerada como sendo de origem fecal (humana e
animal). Tal como referido anteriormente, tem como limitacdo a baixa especificidade, o que
pode ndo permitir qualquer conclusdo sobre a presenca ou auséncia de microrganismos

intestinais patogénicos.

De entre os microrganismos patogénicos pesquisados, incluiu-se ainda a Salmonella
sp., cujo estudo foi feito s6 no primeiro e Gltimo tempo de cada amostra de sobremesa e
apenas no primeiro tempo da amostra de salada mista. Esta bactéria pode estar presente nos
ovos, produtos l4cteos e frutas e a sua transmissao a alimentos ocorre devido a més praticas
de higiene, & falta de controlo de qualidade sobre as matérias-primas e devido ao

incumprimento das temperaturas de confecgéo.

De entre 0s microrganismos patogénicos, incluiu-se ainda na pesquisa 0
Staphylococcus aureus, que produz toxinas e por isso é responsavel por um enorme namero de
intoxica¢des alimentares. A maioria da populagéo é portadora assintomatica desta bactéria, ao
nivel da cavidade nasal e da pele e por isso, a grande fonte de contaminacdo dos alimentos
ocorre através dos manipuladores. Sendo assim Staphylococcus aureus € também considerado

um bom indicador de boas préaticas de higiene.

Os resultados obtidos na avaliacdo das sobremesas foram, todos eles, abaixo do limite
do ndo satisfatorio, segundo a tabela 16 de valores guias, a excep¢do da amostra de mousse de
manga analisada ao fim de 5 dias, cujo resultado atingiu a ordem de 10°. No entanto, uma vez
que ao final de 7 dias a ordem de grandeza diminuiu, o resultado obtido no 5° dia deve ser

assumido com pouca relevancia. Este resultado pode ser consequéncia de uma ma
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homogeneizacdo da amostra de sobremesa, quando retirada para andlise. Deve-se considerar
gue uma ma homogeneizacdo pode levar ao surgimento de amostras inconsistentes do ponto
de vista microbiol6gico. Uma amostra retirada a superficie de uma sobremesa possui uma
carga microbiana diferente daquela encontrada no meio ou mesmo no fundo da mesma
sobremesa. Face aos resultados obtidos, ponderou-se que o tempo de vida Gtil mais adequado
a atribuir as sobremesas estudadas seria 3 dias, embora fossem também aceitaveis os 5 dias
para a mousse de chocolate, baba de camelo e natas do céu. Por uma questdo de
uniformizacdo, e visto que estas sobremesas sdo as Unicas comercializadas no Take Away
como “sobremesas de colher”, optou-se por agrupa-las e assim definir 3 dias para a data limite

de consumo das mesmas.

Para a salada mista, os resultados obtidos nos trés tempos estudados, para 0s
microrganismos totais, foram todos eles classificados como satisfatérios. O numero de
microrganismos totais manteve-se na mesma ordem de grandeza ao longo das 48 horas
decorridas. Apesar disso, 0 numero de coliformes aumentou ao longo do tempo, e as 48 horas
apresentava-se ja como ndo satisfatorio. Este valor aumentou, mas tal como foi ja referido
anteriormente os coliformes fecais apenas podem indicar presun¢do de contaminacgéo fecal
apos o processamento. Perante os valores aqui obtidos, e comparando com 0s restantes
parametros estudados, devem ser excluidas como justificacdo destes resultados a manipulagéo
sem cuidados de higiene durante o processamento, o equipamento mal higienizado ou de
armazenamento inadequado. Porém, e como ja foi dito, esta quantificagdo tem como principal
limitacdo a baixa especificidade e por isso a importancia que assume no contexto geral da
analise realizada é pouco relevante no estudo. A quantificacdo de estafilococos coagulase
positiva manteve-se sempre abaixo do nimero minimo para contagens, o que reforg¢a as boas
praticas de higiene assumidas pelos manipuladores, no local de trabalho. A pesquisa de
Salmonella foi efectuada, mais uma vez, como medida de salvaguarda e o resultado foi
negativo. Também a pesquisa de cloro residual teve como resultado um valor bastante inferior
ao limite minimo legal, estabelecido para aguas (valor entre 0,2 e 0,6 mg/l), o que refor¢a o
bom trabalho de lavagem de vegetais e fruta aquando a desinfeccdo dos mesmos. De acordo
com os resultados obtidos, estipulou-se que a salada mista comercializada no Take Away deve

ser etiquetada com um prazo de validade de 24 horas.

A higiene das instalac¢des e dos utensilios de trabalho é tdo importante como a dos
manipuladores. As instalacbes e os utensilios podem conter microrganismos que podem
contaminar os alimentos. O facto de um manipulador manusear os alimentos de forma

adequada, cumprindo as boas praticas de higiene pessoal instituidas, realizando as actividades
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em instalagdes correctamente higienizadas e com utensilios que foram adequadamente limpos
e desinfectados, podera ser utilizado como medida da eficacia do plano HACCP implementado
na empresa. Os valores obtidos para as andlises efectuadas a superficies e manipuladores
permitem concluir que os procedimentos de higiene estipulados, inerentes ao plano de
HACCP, estdo correctamente instituidos. Uma vez que um dos resultados se manifestou
positivo, é importante reforcar que os procedimentos de higienizacdo ndo devem ser
esquecidos ou deixados de colocar em pratica em momento algum, e procedimentos como a
verificacdo e validacao do plano HACCP sdo importantes para reforcar os restantes principios
do HACCP.
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4. CONSIDERAGOES FINAIS

Apesar das industrias e 6rgdos reguladores trabalharem pela producéo e sistemas de
processamento que garantam que os alimentos sdo seguros e saudaveis a isencdo de riscos é
um objectivo inatingivel. A seguran¢a e a salde estdo relacionadas a niveis de risco que a

sociedade considera razoaveis, em comparagao com outros riscos do quotidiano.

Os factores de seguranga alimentar precisam ser aplicados a toda a cadeia alimentar e
para isso é necessario fazer a integracdo de ferramentas de qualidade como as Boas Préaticas
de Fabrico, as Boas Praticas de Higiene, o HACCP, a avaliacdo de risco microbioldgico (MRA), o

gerenciamento da qualidade (série I1SO) e o gerenciamento da qualidade total (TQM).

E importante salientar que os testes microbiol6gicos devem ser realizados como parte
do sistema de HACCP, mais precisamente na etapa de verificacdo, porque apesar de estes ndo
garantirem a producdo de um alimento seguro, ddo suporte a implementacdo do sistema
HACCP (Forsythe, 2002). Nesse contexto, os resultados obtidos neste trabalho permitem
concluir da eficacia do plano de HACCP implementado. Tornou-se evidente que a
implementacdo dum plano desta natureza implica alguma dificuldade, quer a nivel da
alteracdo de rotinas e procedimentos internos, quer a nivel da aceitacdo pelos funcionarios e
por isso do seu estrito cumprimento. A dimensdo da unidade de restauracdo em estudo
também dificulta a implementacdo deste sistema e a monitorizagdo de todos os trabalhos
efectuados. Por outro lado salienta-se a necessidade dos procedimentos implementados ndo

poderem ser deixados de colocar em pratica em momento algum.

O plano de HACCP deve ser revisto periodicamente, de forma a assegurar que se
mantém adequado, tendo em conta a realidade empresarial. Estas revisdes devem ocorrer em
intervalos regulares e sempre que forem introduzidas alteragcdes nos processos, produtos ou

matérias-primas.

As actividades de auditoria sdo parte integrante e obrigatdéria do sistema HACCP,
sendo enquadradas nas etapas de verificacdo e validacdo do sistema de gestdo de seguranca
alimentar. A auditoria é considerada um processo sistematico, independente e documentado
para obter evidéncias de auditoria e respectiva avaliagdo, com vista a determinar em que

medida os critérios de auditoria sdo satisfeitos.

No estabelecimento de restauracdo em estudo o sistema de HACCP foi implementado,

de acordo com o Regulamento CE n°® 852/20004 de 29 de Abril e é revisto semestralmente ou
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sempre que necessario. Os 5 produtos avaliados apresentam planos de HACCP independentes
devido ao estudo intensivo a que foram sujeitos. Os seus planos de HACCP também sdo

revistos sempre que necessario.
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ANEXO |

Controlo de Rastreabilidade
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Obijectivo:

Recolher a informacao necessaria do percurso de um produto, desde a sua recepgao

das suas matérias-primas, até ao momento de distribui¢do ao consumidor.

Documentos de referéncia:

e Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
e Codex Alimentarius

e NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

a) Inicio do processo.

b) Listagem de fornecedores (Modelo 1A).

c) Cartade solicitacdo de documentacéo aos fornecedores (Modelo 1B).
Avaliacdo de Fornecedores (Modelo 1C).

Registo de recepcao de matérias-primas (Modelo 1D).

f) Registo de ndo conformidades (Modelo 1E).

g) Registo de producdo fria - sobremesas (Modelo 1F).

h) Registo de produgdo fria — saladas frias (Modelo 1G).

i) Registo de producdo quente - cozinha (Modelo 1H).

i) Registo de producdo quente — churrasqueira (Modelo 11).
k) Registo de producdo quente — snack-bar (Modelo 1J).

I) Registo de descongelagdo (Modelo 1L).

m) Fim do processo.
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MOD. 1A/2011

Listagem de Fornecedores

Fornecedor

NIF

Morada

Contactos

Gamade
Produtos

Documentacao
HACCP
o
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MOD. 1B/2011
<ldentificac@o do Estabelecimento>

Exmo. Fornecedor <Nome do Fornecedor>

Assunto: Solicitacdo de Declaragdo de Conformidade de Produto segundo os parédmetros

estabelecidos para sistemas de Qualidade e/ou HACCP.

De acordo com o Regulamento Comunitario n® 852/2004 do Parlamento Europeu e do
Conselho de 29 de Abril de 2004 relativo a higiene dos géneros alimenticios, venho, em nome
do estabelecimento que represento, solicitar que me seja facultada uma declaracdo
comprovativa que 0 vosso estabelecimento e os produtos por vocés comercializados se

encontram a cumprir os requisitos do HACCP.

Estando este estabelecimento a implementar o sistema HACCP, conforme o
Regulamento Comunitario n® 852/2004, € nossa obrigacdo ter conhecimento sobre se o0s
nossos fornecedores também cumprem algum sistema que garanta a Higiene e Seguranca

Alimentar.

Agradeco o envio de toda a documentacdo que possa certificar a existéncia de
Controlo de Qualidade dos produtos, nomeadamente fichas e/ou especifica¢gdes técnicas dos
produtos fornecidos e declaragdes de Qualidade ou de Conformidade, de acordo com a Norma

ISO 9001:2000 ou HACCP, assim como os referenciais normativos que seguem.

Declaro ainda disponibilidade para qualquer esclarecimento que julgue importante,
disponibilizando desta forma os meus contactos pessoais: telemével 96 420 26 74 ou via e-mail

catarinamoreno28@gmail.com
Grata pela atencao dispensada,

Atenciosamente,

Ana Catarina Cardoso Moreno
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Licenciada em Microbiologia

MOD. 1¢/2011

Avaliagéo de Fornecedores

Identificago do Fornecedor

Empresa: NIF:
Morada:

Cédigo Postal: Localidade: CAE:
Telefone: Fax: Telemovel:
Email:

Alvaré/Licenca Utilizacdo (Sanitaria) N°:

Sistema HACCP

1) Tem o sistema de HACCP implementado? Se SIM, anexar declaracdo comprovativa da

implementacéo do sistema.

SimQd

Nao

Outro O

2) Existem Fichas Técnicas dos produtos comercializados? Se SIM, anexar as fichas

técnicas referentes aos produtos fornecidos.
Néo [J

SimQd

Outro O

3) Os veiculos de distribuicdo encontram-se equipados com sistema de ticket?

SimQd

S&o cumpridos na empresa:

4) Plano de Higienizacao

SimQd

Nao

Nao

5) Plano de Controlo de Pragas

Outro O

Outro O
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Simd Néao O Outro O
6) Andlises Microbioldgicas
Simd Néao O Outro O
7) Andlises Fisico-quimicas
Simd Néao O Outro O
8) Auditorias Internas/Externas
Simd Néao O Outro O
Se SIM, anexar documentos comprovativos.
No transporte sdo cumpridas as seguintes condigoes:
9) Plano de higienizagéo dos veiculos
Simd Néao O Outro O
10) Higiene do pessoal e fardamento
Simd Néao O Outro O
11) Organizacdo e arrumacdo dos produtos
Simd Néao O Outro O
12) Controlo da cadeia de frio durante o transporte
Simd Néao O Outro O
13) Controlo de devolugdes
Simd Néao O Outro O
Produtos fornecidos pela empresa:
SOHICITAAO PO ..ot Data: .../ .../ .........
Preenchido POF: ......coiiiiiiir e e Data: .../ .../ .........
NO de PAgiNas €M ANEXO0: .......c.covvrieiriie e
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MOD. 1D/2011

Recep¢do de Matérias-primas

Data

Produto

Data de
Validade

Lote do
Produto
ou Lote

Interno

Condicbes de

Transporte

AIYIene

ToC

ACOnarcronarmerito

VESWUAIio AUequauo
ITarsporte
FPTOUOUTO

Responséavel
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MOD. 1E/2011

Registo de N&o Conformidades

Produto:

Fornecedor/Produtor:

Factura/ Guia de Remessa N°:
Quantidade:

Validade:

Lote:

Temperatura de Entrega:
Deteccdo de Nao Conformidade:

Naentregal! Apos aentrega Na descongelacdol] Outral

Tipo de Nao Conformidade:

Entrega em horério proibido[]  Veiculo em méas condicoes |

Preco Incorrecto [1  Peso incorrecto (]  Prazo de validade ndo conforme |
Entrega fora do prazo estipulado []  Caixas sujas ou degradadas |

Produto diferente do encomendado [  Factura/guia de remessa incorrecta |
Mau aspecto do produto[] Falta de produto encomendado |

Etiguetagem incorrecta] Temperatura incorrecta ] Outra |

Accdo Empreendida:

Devolucdo (1 Contacto com o fornecedor | Outra |
Accdo do Fornecedor:
Levou o produto ndo conforme | Nota de crédito | Substituiu o produto |

Garante que a situacdo ndo se repete [  N&o da qualquer satisfacdo [| Outra |

Efectuado por:
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Sobremesa:

MOD. 1F/2011

Producdo Diéria de Sobremesas

Lote das Validade das | Temperatura | Validade
Ingredientes matérias- matérias- de final Responsavel
primas primas conservagdo | atribuida
Sobremesa:
Lote das Validade das | Temperatura | Validade
Ingredientes matérias- matérias- de final Responséavel
primas primas conservagdo | atribuida
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MOD. 16/2011

Producdo de Saladas

Produto

Lote
Interno

(Data de
producio)

Temperatura de
Armazenamento

Desinfeccao

Validade

Responséavel
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MOD. 1H/2011

Registo de Producao Diaria da Cozinha

Prato do Dia:

Lote do Produto

Validade do Produto

Temperatura minima
(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)

Prato do Dia:

Lote do Produto

Validade do Produto

Temperatura minima
(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)

Prato do Dia:

Lote do Produto

Validade do Produto

Temperatura minima
(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)

Prato do Dia:

Lote do Produto

Validade do Produto

Temperatura minima
(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)
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Pratos do Dia:

MOD. 11/2011

Controlo de Produgé&o da Churrasqueira

Temperatura minima

Designacéo: o fecea
Lote do Produto Validade do Produto (7.5 ?) de confecgdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)
Desi x Temperatura minima
esignacao:

Lote do Produto

Validade do Produto

(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)

Expositor (composi¢éo diaria):

Produto

Quantidade

Lote

Validade Responsavel
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Data: / /

MOD. 1J/2011

Registo de Producéo Diaria de Snack Bar

Lote do Produto

Validade do
Produto

Temperatura minima
(75°C) de confeccdo
atingida no centro do
alimento? (S/N)

Molho Francesinha

Carne

Bacon

Linguica

Salsicha Fresca

Salsicha Cachorro

Salsicha Combinado

Queijo

Fiambre

Mortadela

Fiambrino

Cogumelos

Camaréao

Ovos

Presunto
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Descongelacdo de Matérias-primas

MOD. 1L/2011

Produto

Lote

Validade

Inicio descongelacao

Final descongelacao

Temp.
Inicial

Data

Hora

Temp.
Final

Data

Hora

Responsavel
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ANEXO I

Controlo de Temperaturas
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Obijectivo:

Controlar os limites estipulados para a conservacdo de cada tipo de produto alimentar.

Controlar as suas oscilacBes para que ndo extrapolem os limites criticos estabelecidos.

Documentos de referéncia:

Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
Codex Alimentarius

NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

o QD

2 o

)

—h
A

Inicio do processo.

Listagem e enumeracdo dos equipamentos de frio, estufas e banhos-maria.
Realizacdo do controlo de temperaturas dos equipamentos (Modelo 2A).
Verificacdo dos registos de temperaturas dos equipamentos enumerados.
Registo de ndo conformidades, quando detectadas (Modelo 1E).

Fim do processo.
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MOD. 2A/2011
Controlo de Temperaturas da Rede de Frio

Equipamento n°: Més:

Hora de Registo
Dia Responsavel
08:00H | 16:00H | 24:00H
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Verificagao:

112



ANEXO Il

Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura
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Obijectivo:

Controlar a qualidade do 6leo de fritura utilizado na empresa, através de testes
proprios, de forma a garantir que o teor de composi¢do de compostos polares ndo ultrapassa o
limite legal.

Documentos de referéncia:

e Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
o Codex Alimentarius
e NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

a) Inicio do processo.

b) Listagem e enumeracdo dos equipamentos de fritura.

c) Realizacdo do controlo da temperatura e do teor de composi¢ido de compostos polares
(Modelo 3A).

d) Verificagdo dos registos do teor de composicao de compostos polares.

e) Substituicdo do 6leo, quando resultado for igual ou superior ao limite legal (25%
compostos polares, segundo Portaria 1135/95 de 15 de Setembro).

f) Recolha O.A.U. e preenchimento do registo para o efeito (Modelo 10A).

g) Fim do processo.
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MOD. 3A/2011
Controlo de teor de composi¢do de compostos polares

Dia

Fritadeira n®

%
Compostos
Polares

Temperatura
do Oleo

Oleo
Substituido?
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ANEXO IV

Controlo de Pragas
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Obijectivo:

Efectuar o controlo necessario sobre pragas, prevenindo o seu aparecimento e

eliminando-as se surgirem.

Documentos de referéncia:

e Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril

e Codex Alimentarius

e NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

QD
Nt

Inicio do processo.

O
~

Efectuar contrato com empresa de prestacao de servico de desinfestacao.

O
~—

Solicitar o dossier técnico completo.

o

Elaborar mapa de localizacdo dos iscos de acordo com a planta das instalac@es.
Verificar periodicidade de visitas e arquivar certificados de execuc¢éo de servico.
f) Preencher o registo de servicos externos (Modelo 10A).

g) Fim do processo.
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Mapa de Servigos Externos

MOD. 10A/2011

Tipo de Servico

Periodicidade

Prestador

Observagdes

Higiene e Seguranca no Trabalho

Higiene e Seguranca Alimentar

Recolha de Oleo Alimentar Usado

Desinfestacao

Limpeza de Filtros

Limpeza de Hottes

Limpeza de Condutas

Higienizacdo de WC'’s

Lavagem e Substituicdo de Tapetes

Servigos de Desinfestacio

Data Resultado do servigo

Observagdes
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Recolha do Oleo Alimentar

Data de Recolha

Guia do Ministério do Ambiente N°

Cépia da Guia

(preenchida no destinatério)
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Anexo V

Registos de Higienizacao
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Obijectivo:

Definir processos de higienizacdo de instalacdes, equipamentos e utensilios.

Documentos de referéncia:

Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
Codex Alimentarius
NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

coeze

—h
A

Inicio do processo.

Verificacdo do produto de higiene a utilizar de acordo com o tipo de superficie a higienizar.

Solicitar as fichas técnicas e as fichas de dados de seguranca ao fornecedor.

Solicitar o plano de higienizacao ao fornecedor.

Manipular os produtos de acordo com as recomendagdes do fabricante.

Proceder a higienizacdo das areas, equipamentos e utensilios e preencher os registos de higienizacdo
(Modelo 3).

Fim do processo.
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Restaurante:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Sala e Balcdo Piso 0)
Dia 2 4 5 6 7 8
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Balcao

BalcOes

Torneira Cerveja

Méquina de Café

Facas e Utensilios

Tabuas de Corte

Vitrina

Balanca

Banca

Caixotes do Lixo

Sala Piso 0

Pavimento

Mesas e Cadeiras

Movel Apoio a Sala

Estufas

Caixote do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Balcao

FrioN° 1

Frio N° 2

Sala Piso 0

FrioN° 5

LIMPEZAS MENSAIS

Balcao

Frio N° 4

Paredes
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Restaurante:

Verificagdo: Més:
Dia 10 11 12 13 14 15 16
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar
LIMPEZAS DIARIAS
Balcoes

Torneira Cerveja

Méquina de Café

Facas e Utensilios

Balcdo Tabuas de Corte

Vitrina

Balanca

Banca

Caixotes do Lixo

Pavimento

Mesas e Cadeiras

Sala Piso 0 Movel Apoio a Sala
Estufas
Caixote do Lixo
LIMPEZAS SEMANAIS
FrioN° 1
Balcao
Frio N° 2
Sala Piso 0 FrioN° 5
LIMPEZAS MENSAIS
Frio N° 4
Balcao
Paredes
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Restaurante:

Verificagdo: Més:
Dia 17 18 19 20 21 22 23 24
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar
LIMPEZAS DIARIAS
Balcoes

Torneira Cerveja

Méquina de Café

Facas e Utensilios

Balcdo Tabuas de Corte

Vitrina

Balanca

Banca

Caixotes do Lixo

Pavimento

Mesas e Cadeiras

Sala Piso 0 Movel Apoio a Sala
Estufas
Caixote do Lixo
LIMPEZAS SEMANAIS
FrioN° 1
Balcao
Frio N° 2
Sala Piso 0 FrioN° 5
LIMPEZAS MENSAIS
FrioN° 4
Balcao
Paredes
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Restaurante:

Verificagdo:

Més:

Dia

25

26

27

28

29

30

31

Area Equipamento

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Observacoes:

LIMPEZAS DIARIAS

BalcOes

Torneira Cerveja

Méquina de Café

Facas e Utensilios

Balcdo Tabuas de Corte

Vitrina

Balanca

Banca

Caixotes do Lixo

Pavimento

Mesas e Cadeiras

Sala Piso 0 Movel Apoio a Sala

Estufas

Caixote do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

FrioN° 1

Balcdo
Frio N° 2

Sala Piso 0 FrioN° 5

LIMPEZAS MENSAIS

FrioN° 4

Balcdo

Paredes
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Sala e Balcdo Piso 1)
Dia 2 3 4 5
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Balcao

Balcbes

Torneira Cerveja

Méquina de Café

Facas e Utensilios

Tabuas de Corte

Maquina de Lavar

Méquina Sumos

Banca

Caixotes do Lixo

SalaPiso 1

Pavimento

Escadas

Mesas e Cadeiras

Movel Apoio a Sala

Estufas

Caixote Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Balcao

FrioN° 11

Frio N° 12

FrioN° 13

LIMPEZAS MENSAIS

SalaPiso 1

Frio N° 15

Frio N° 16

Balcao

Frio N° 10

FrioN° 14

Paredes
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizagao (Churrasqueira e Take Away)
Dia 2 3 4 5 6
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo | Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Churrasqueira

Pavimento

Balcdo

Banca

Churrasqueira

Frion® 7 - Vitrina

Utensilios/ Facas

Tabuas de Corte

Caixotes do Lixo

Take Away

Pavimento

Fritadeiras

Balcbes

Banho-maria

Utensilios/ Facas

Panela aquecimento

Caixotes do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Churrasqueira

Exaustor

Filtros

Take Away

Exaustor

Filtros

Frion® 6

LIMPEZAS MENSAIS

Churrasqueira

Paredes

Take Away

Paredes

Frion® 8

Frion®9
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Zona de Preparacao da Churrasqueira)
Dia 2 3 4 5 6
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Preparagéo

Carne

Pavimento

Balcbes

Tabuas de Corte

Utensilios e facas

Caixote Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Preparagéo

Carne

Demolhadora

FrioN° 18

Armarios

Paredes
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RESTAURANTE:

Verificacao:

Més:

Registo N° 3 - Registo de Higienizacdo (Cozinha)

Dia

2

3

4

5

Area

Equipamento

Almoco

Jantar

Almogo | Jantar

Almogo | Jantar

Almogo | Jantar

Almogo | Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Cozinha

Pavimento

BalcOes

Bancas de Lavagem

Fogdo

Fritadeiras

Banho Maria

Batedeira

Facas e Utensilios

Tabuas de Corte

Caixotes do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Cozinha

Fornos

Prateleiras

Exaustor

Filtros

Agua Banho-Maria

Frio N° 21

Frio N° 12

Armarios Inferiores

Armarios Superiores

LIMPEZAS MENSAIS

Cozinha

Paredes

lluminagao
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RESTAURANTE:

Verificagdo:

Més:

Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Copa)

Dia

3

4

5

Area

Equipamento

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almogo ‘ Jantar

Almogo ‘ Jantar

Almogo ‘ Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Copa

Pavimento

Maquina de Lavar

Banca de Lavagem

Armarios

Caixote de Lixo
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Salas de Preparagdo e Armazéns)
Dia 2 4 5 6
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Pavimento
Preparagéo Banca
Batata Descascadora
Cortador Batata
Preparagéo Pavimento
Cozinha Balcoes
LIMPEZAS SEMANAIS
Preparagéo Paredes
Batata Estrados
Exaustor
Preparagéo Filtros
Cozinha FrioN° 19
Frio N° 20
LIMPEZAS MENSAIS
Preparagéo FrioN° 17
Cozinha
Armazém Dia

Armazém de Vinhos

Armazém Produtos N&do Alimentares
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Recepcao Matérias-primas e Armazéns)
Dia 2 3 4 5 6
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Recepgao MP

Pavimento

Balanca

Caixotes do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Recepgao MP

Demolhadora

Armazém Dia | Prateleiras
LIMPEZAS MENSAIS

Armazém Pavimento

Vinhos Prateleiras

Armazém Pavimento

Principal Prateleiras

Armazém Carvao
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RESTAURANTE:

Verificagdo:

Més:

Registo N° 3 - Registo de Higienizacdo (Grill)

Dia

5

Area

Equipamento

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar Almoco

Jantar

Almogo ‘ Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

Almoco

Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Grill

Pavimento

BalcOes

Placas de Contacto

Grelhadores

Torradeira

Facas e Utensilios

Tabuas de Corte

Caixotes do Lixo

Placa Aquecimento

LIMPEZAS SEMANAIS

Grill

Exaustor

Filtros

Frio N° 3

LIMPEZAS MENSAIS

Grill

Paredes
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizac¢ao (Zona de Preparacao do Grill)
Dia 2 3 4 5 6
Area Equipamento Almogo Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo ‘ Jantar Almogo Jantar Almogo Jantar

Almogo ‘ Jantar

LIMPEZAS DIARIAS

Preparagéo

Francesinhas

Pavimento

Balcbes

Téabuas de Corte

Utensilios e facas

Maquina Fatiar

Caixote do Lixo

LIMPEZAS SEMANAIS

Preparagéo

Francesinhas

Frio N° 21

Armarios
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Instala¢des Sanitarias do Publico)
Dia 2 4 6
Area Equipamento Manha Tarde Manha ‘ Tarde Manha Tarde Manha Tarde Manha Tarde Manha ‘ Tarde Manha Tarde Manha Tarde

LIMPEZAS DIARIAS

Pavimento
Sanita/ Urinol
WC _
. Bacias
Masculino
Espelho
Caixote de Lixo
Pavimento
Sanita
WC -
B Bacias
Feminino
Espelho
Caixote de Lixo
Pavimento
Sanita
WC _
o Bacia
Deficientes
Espelho
Caixote de Lixo
LIMPEZAS SEMANAIS
WC Paredes
Masculino Toalheiros
WC Paredes
Feminino Toalheiros
WC Paredes
Deficientes Toalheiros
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RESTAURANTE:

Verificagdo: Més:
Registo N° 3 - Registo de Higienizacao (Instala¢des Sanitarias dos Funcionarios)
Dia 2 3 4 6
Area Equipamento Manha Tarde Manha ‘ Tarde | Manha ‘ Tarde | Manha ‘ Tarde | Manhad | Tarde Manha ‘ Tarde | Manhd | Tarde | Manha | Tarde
LIMPEZAS DIARIAS
Pavimento
WC
Lavabo
Funcionarios
Sanita/ Urinol
Homens
Caixote Lixo
Pavimento
WC
Lavabo
Funcionarios
Sanita/ Urinol
Mulheres
Caixote Lixo
LIMPEZAS SEMANAIS
Instalacdes F. | Vestiarios

Homens

Espelhos/ Vidros

InstalagGes F.

Mulheres

Vestiarios

Espelhos/ Vidros
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ANEXO VI

Manutencao de Equipamentos
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Obijectivo:

Efectuar o controlo necessario para a realizagdo de uma correcta manutengédo

preventiva e correctiva dos equipamentos.

Documentos de referéncia:

e Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
e Codex Alimentarius

e NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

a) Inicio do processo.

b) Elaboracdo de lista dos equipamentos disponiveis, caracteriza¢do e numeragao dos
mesmos (Modelo 11A).

c) Especificar manutenc8es preventivas agendadas (Modelo 11B).

d) Realizado um servico de manutencao, preenchimento do registo de manutencao
(Modelo 11C).

a) Se existirem avarias, estas devem ser reparadas e registadas no registo de
manutenc&o.

b) Fim do processo.
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MOD. 11A/2011

Lista de Equipamentos

NO

Equipamento

Localizacao

Marca, modelo ou n° de identificacdo

EQPO1

EQP02

EQPO3

EQPO04

EQPO5

EQPO6

EQPO7

EQPO8

EQP09

EQP10

EQP11

EQP12

EQP13

EQP14

EQP15

EQP16
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MOD. 11B/2011

Manutencgdes Preventivas Agendadas

Datas Agendadas
Equipamento
o o 2 o
o = o S o g o
(D)
Qo S = = < = <= o Q8 = > N
% D © o) S S > ey > (@) [5)
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MOD. 11C/2011

Registo de Manutencéo

Estabelecimento:

Data: / ]

Equipamento:

Intervencdo por avaria |:| Intervencao solicitada pelos responsaveis D
Manutencao |:| Outro |:|

Descricao:

Rubrica: Verificado: Data: _ / /

Estabelecimento:

Data: / ]

Equipamento:

Intervencdo por avaria |:| Intervencao solicitada pelos responsaveis D
Manutencao [] Outro |:|

Descricao:

Rubrica: Verificado: Data: _ / /
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Anexo VII

Servicos de Higiene e Seguranca no Trabalho e Medicina no Trabalho
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Obijectivo:

Efectuar o controlo necessario sobre os trabalhadores e as condi¢cdes de trabalho a que estdo sujeitos. Os
trabalhadores ndo podem ser portadores de doencas e como tal, devem possuir uma ficha de aptiddo que os declara

aptos para o exercicio da sua actividade na area alimentar.

Documentos de referéncia:

e Regulamento n® 852/2004 de 29 de Abril
e Codex Alimentarius

e NP EN ISO 22000:2005

Aspectos a considerar e documentos associados:

a) Inicio do processo.

b) Efectuar contrato com empresa de prestacao de servico de Higiene e Seguranca no Trabalho.
c) Efectuar contrato com empresa de prestacdo de servigo de Medicina no Trabalho.

d) Efectuar auditoria de seguranga.

) Efectuar exames médicos.

f) Preencher o registo de Servigos de Higiene e Seguranca no Trabalho e Medina no Trabalho.
g) Arquivar fichas de aptidao.

h) Fim do processo.
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0 0] 01 <=
Higiene e Seguranca no Trabalho

Medicina no Trabalho

Identificacdo da Empresa prestadora do Servico de Higiene e Seguranca no Trabalho

Empresa:

Morada:

Cddigo Postal: -

Telefone: Fax:

NIF:

Identificacdo da Empresa prestadora do Servico de Medicina no Trabalho

Empresa:

Morada:

Cddigo Postal: -

Telefone: Fax:

NIF:

Documentagao disponivel

[J Contrato de Higiene e Seguranca no Trabalho — Data: [/

O Contrato de Medicina no Trabalho — Data: [ ]

I Notificacdo entregue ao IDICT/ACT sobre as modalidade adoptadas na organizacdo dos servigos
de seguranca, higiene e saude no trabalho — Data: [/

[0 Relatorio de Avaliacao das Condi¢c6es de Higiene e Seguranca no Trabalho

e Data: [

e Data: [

e Data: [

e Data: [
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O Fichas de Aptidao dos Funcionarios

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

Data:

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:
N° de funcionarios:

Ne° de funcionéarios:

Preenchido POr: ... e

N° de pAginas €M @aNeX0: .........uviueeiiiie it ieeeaiieneeeens

Data: ..... U
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Anexo VIl

Fichas Técnicas dos Produtos Estudados
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod. /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

SALADA MISTA

2. Formulacdo (para %2 dose):

Quantidade Ingredientes Controlo
100 g Alface _ _
Respeitar validade e conservar a

S50¢g Tomate o

temperatura maxima de +5°C.
30¢g Cenoura

Respeitar validade e conservar
209 Cebola

em local fresco e seco.
3. Producao:

Desinfectar e lavar bem a alface, o tomate, a cenoura e a cebola. Raspar a cenoura e reservar. Cortar o
tomate em rodelas finas e a cebola em meias luas. Arranjar a alface. Distribui os vegetais pela

embalagem.

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloragfes estranhas. Cheiro a alface, tomate, cenoura e cebola. Textura

tipica do produto. Gosto a alface, tomate, cenoura e cebola e isento de sabores estranhos.

5. Informagcédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) 'g::trgtr?s ?g(;

6. Caracteristicas do Produto:
Sem adicdo de corantes ou conservantes.

Peso da dose individual: 200 g * 20.

136



Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod.

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

7. Servico:
E servido em tacas individuais de vidro para as salas de restaurante. No servico “take away” procede-se
ao embalamento e etiquetagem prévia da sobremesa em embalagem plastica, prépria para contacto

com produtos alimentares, de acordo com a ficha técnica cedida pelo fornecedor.

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo méximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10 UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g
Cloro Residual Livre SMEWW4500 CI G <0,2mg

10. Prazo de Validade:
24 Horas.

11. Local de Venda:

Interior do estabelecimento de restauracdo e bebidas, directamente ao consumidor final.

12. Recomendacdes:
N&o armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as saladas com proteccao,

para evitar contacto com agentes contaminantes.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod.

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

13. Rotulagem:
Logétipo da empresa, designagédo do produto, ingredientes, informacéo nutricional, data de produgéo,

data de validade.

14. Condig¢Bes de Utiliza¢do:

Pronto a consumir.

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:
Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populacdo em

geral.

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicao e Recepcao:

o Alface

e Tomate Aquisicéo e Recepcao:

e Cenoura e Cebola
Armazenamento a Armazenamento a

temperatura de temperatura
refrigeragéo ambiente
Preparacao
Empratamento
Armazenamento a

temperatura de
refrigeragéo

e

Servir frio
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /
Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

MOUSSE DE MANGA
2. Formulacio:
Quantidade Ingredientes Controlo
Respeitar validade e conservar a
390 ¢g Nata Fresca )
temperatura maxima de +5°C.
390 ¢ Leite Condensado
390 g Polpa de Manga
Respeitar validade e conservar
Pedagos de Manga
o em local fresco e seco.
4 g (2 folhas) Gelatina incolor
60 ml Sumo de Limé&o

3. Producao:
Bater a nata, o leite condensado e a polpa de manga. Adicionar as folhas de gelatina previamente
derretidas num pouco de agua e o sumo de limédo até obter uma mistura homogénea. No final misturar

0s pedacos de manga natural.

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloragdes estranhas. Cheiro a manga e isento de outros odores

estranhos. Textura e consisténcia tipica do produto. Gosto a manga e isento de sabores estranhos.

5. Informacédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) 'g::trgtr?s ?g(;

6. Caracteristicas do Produto:
Sem adicdo de corantes ou conservantes.

Peso da dose individual: 120 g * 20.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

7. Servico:
E servido em tacas individuais de vidro para as salas de restaurante. No servico “take away” procede-se
ao embalamento e etiquetagem prévia da sobremesa em embalagem plastica, prépria para contacto

com produtos alimentares, de acordo com a ficha técnica cedida pelo fornecedor.

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo maximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10 UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g

10. Prazo de Validade:
72 Horas.

11. Local de Venda:

Interior do estabelecimento de restauracdo e bebidas, directamente ao consumidor final.

12. Recomendacdes:
N&o armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as sobremesas com protecc¢ao,

para evitar contacto com agentes contaminantes.

13. Rotulagem:
Logétipo da empresa, designagdo do produto, ingredientes, informacéo nutricional, data de produgéo,

data de validade.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

14. Condig¢Bes de Utiliza¢do:

Pronto a consumir.

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:

Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populacdo em

geral. Alergéneos: Leite e produtos derivados (inclui lactose).

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicéo e Recepcao:
o Leite condensado

e Polpa de Manga

o Folhas de Gelatina

e Limao Aquisicao e Recepcao:
e Pedacos de Manga o Natas
Armazenamento a Armazenamento a

temperatura
ambiente

temperatura de
refrigeragéo

Preparacao

i3

Empratamento

o

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

o

Servir frio
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

MOUSSE DE CHOCOLATE
2. Formulacio:
Quantidade Ingredientes Controlo
500¢ Gema liquida pasteurizada ) )
_ _ Respeitar validade e conservar a
850 ¢ Clara liquida pasteurizada )
) temperatura maxima de +5°C.
400 g Manteiga
1200 g Chocolate de culinaria Respeitar validade e conservar
6209 Aclcar em local fresco e seco.
3. Producao:

Derreter em banho-maria o chocolate com a manteiga, até obter uma mistura liqguida homogénea. Bater
as claras em castelo e reservar. Bater as gemas e adicionar a mistura de chocolate. Incorporar as claras

em castelo, sem bater.

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloracdes estranhas. Cheiro a chocolate e isento de outros odores

estranhos. Textura e consisténcia tipica do produto. Gosto a chocolate e isento de sabores estranhos.

5. Informagcédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) 'g::trgtr?s ?g(;
367,4 6,7 23,8 201

6. Caracteristicas do Produto:
Sem adicdo de corantes ou conservantes.

Peso da dose individual: 120 g * 20.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

7. Servico:
E servido em tacas individuais de vidro para as salas de restaurante. No servico “take away” procede-se
ao embalamento e etiquetagem prévia da sobremesa em embalagem plastica, prépria para contacto

com produtos alimentares, de acordo com a ficha técnica cedida pelo fornecedor.

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo maximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10 UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g

10. Prazo de Validade:
72 Horas.

11. Local de Venda:

Interior do estabelecimento de restauracdo e bebidas, directamente ao consumidor final.

12. Recomendacdes:
N&o armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as sobremesas com protecc¢ao,

para evitar contacto com agentes contaminantes.

13. Rotulagem:
Logétipo da empresa, designagdo do produto, ingredientes, informacéo nutricional, data de produgéo,

data de validade.
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Ficha Técnica de Cozinha

Mod.  /

Empresa:

Localizagao:

UltimaRevisdao: _ / /

14. Condig¢Bes de Utiliza¢do:

Pronto a consumir.

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:

Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populacdo em

geral. Alergéneos: Leite e produtos derivados (inclui lactose); ovo e produtos derivados.

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicéo e Recepcao:
e Chocolate culinaria
e Aclicar

¢

Armazenamento a
temperatura
ambiente

Aquisicdo e Recepcao:
e Gema liquida pasteurizada
e Claraliquida pasteurizada

e Manteiga

¢

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

Preparacao

iy

Empratamento

&

<

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

¢

Servir frio
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod. /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

BABA DE CAMELO
2. Formulacio:
Quantidade Ingredientes Controlo

_ _ Respeitar validade e conservar a

2509 Ovo liquido pasteurizado )
temperatura maxima de +5°C.
390¢ Leite condensado cozido
) Respeitar validade e conservar
5ml Sumo de limé&o
em local fresco e seco.
49 Folhas de gelatina

3. Producao:
Bater as gemas com o leite condensado. Misturar o sumo de limao. Bater as claras em castelo. Derreter
as folhas de gelatina num pouco de 4gua morna e adicionar a mistura das gemas com leite condensado.

Incorporar as claras em castelo. Polvilhar com amendoim torrado.

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloragfes estranhas. Cheiro a leite condensado e ovos e isento de
outros odores estranhos. Textura e consisténcia tipica do produto. Gosto a leite condensado e ovos e

isento de sabores estranhos.

5. Informagcédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) 'g::trgtr?s ?g(;
2132 111 e I

6. Caracteristicas do Produto:
Sem adicdo de corantes ou conservantes.

Peso da dose individual: 120 g * 20.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod.

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

7. Servico:
E servido em tacas individuais de vidro para as salas de restaurante. No servico “take away” procede-se
ao embalamento e etiquetagem prévia da sobremesa em embalagem plastica, prépria para contacto

com produtos alimentares, de acordo com a ficha técnica cedida pelo fornecedor.

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo méximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10 UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g

10. Prazo de Validade:
72 Horas.

11. Local de Venda:

Interior do estabelecimento de restauracdo e bebidas, directamente ao consumidor final.

12. Recomendacdes:
N&o armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as sobremesas com proteccao,

para evitar contacto com agentes contaminantes.

13. Rotulagem:
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa.. Mod. /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

Logétipo da empresa, designagédo do produto, ingredientes, informacéo nutricional, data de produgéo,

data de validade.

14. Condig¢Bes de Utilizacdo:

Pronto a consumir.

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:
Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populacdo em
geral. Alergéneos: Leite e produtos derivados (inclui lactose); ovo e produtos derivados; amendoins e

produtos derivados.

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicéo e Recepcao:
o Leite condensado

cozido
e Sumo de limao Aquisicdo e Recepcao:
o Folhas de gelatina e Ovo liquido pasteurizado

Armazenamento a Armazenamento a

temperatura temperatura de
ambiente refrigeragdo
Preparacao
Empratamento

&

¢

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

¢

Servir frio

147




Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

CREME DE OVO
2. Formulacio:
Quantidade Ingredientes Controlo
_ _ Respeitar validade e conservar a

500¢ Gema liquida pasteurizada )
temperatura maxima de +5°C.
Respeitar validade e conservar

1000 g AcUcar

em local fresco e seco.

3. Producao:
Derreter o acglcar num litro de agua e deixar ferver até obter ponto de estrada. Adicionar as gemas

previamente batidas e deixar ferver mais alguns minutos. Deixar arrefecer e reservar.

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloragGes estranhas. Cheiro a creme de ovo e isento de outros odores
estranhos. Textura e consisténcia tipica do produto. Gosto a creme de ovo e isento de sabores

estranhos.

5. Informagcédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) I(;gl(:tr)?)tr?; ?g(;
3043 40 - .

6. Caracteristicas do Produto:

Sem adicdo de corantes ou conservantes.

7. Servico:

Produto intermédio, para elaboracéo de sobremesas. Ndo é comercializado.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo méximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10* UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g

10. Prazo de Validade:
24 Horas.

11. Local de Venda:

Produto néo disponivel para venda.

12. Recomendacdes:
Nao armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as sobremesas com protecg¢éo,

para evitar contacto com agentes contaminantes.

13. Rotulagem:

Designacdo do produto, data de producédo, data de validade e responsavel.

14. Condig¢Bes de Utiliza¢do:

Pronto a consumir.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:
Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populagio em

geral. Alergéneos: Ovo e produtos derivados.

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicdo e Recepcao: Aquisicdo e Recepcao:
o Aglicar e Gema liquida pasteurizada

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

Armazenamento a
temperatura
ambiente

Preparacao

7Y

Empratamento

¢

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

F .

T3

Servir frio

150




Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

1. Designagdo do Produto:

NATAS DO CEU
2. Formulacio:
Quantidade Ingredientes Controlo

400 ¢ Natas liquidas para bater Respeitar validade e conservar a
500 ¢ Creme de Ovo temperatura maxima de +5°C.

) Respeitar validade e conservar
200¢ Bolacha Maria ralada

em local fresco e seco.

3. Producao:
Bater as natas até ficarem bem firmes. Nas tacas e embalagens, preparar as Natas do Céu com uma

camada de bolacha Maria (aprox.20 g), uma camada de natas batidas (aprox.40 g) e creme de ovo

(aprox. 50 g).

4. Caracteristicas do produto:
Aspecto tipico do produto, sem coloracdes estranhas. Cheiro a chocolate e isento de outros odores

estranhos. Textura e consisténcia tipica do produto. Gosto a chocolate e isento de sabores estranhos.

5. Informacédo Nutricional Média por 100g de produto:

Energia (kcal) Proteinas (g) Lipidos (g) I(-:!l(:tr)?)tr?é ?g(;
294,5 7,8 17,1 284

6. Caracteristicas do Produto:
Sem adicdo de corantes ou conservantes.

Peso da dose individual: 110 g * 20.
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Ficha Técnica de Cozinha

Empresa: Mod.  /

Localizagao: Ultima Revisdo: __ / /

7. Servico:
E servido em tacas individuais de vidro para as salas de restaurante. No servico “take away” procede-se
ao embalamento e etiquetagem prévia da sobremesa em embalagem plastica, prépria para contacto

com produtos alimentares, de acordo com a ficha técnica cedida pelo fornecedor.

8. Condicdes de Armazenagem:
Conservado a temperatura inferior a 5°C e superior a 0°C. Permitida uma tolerancia de 2°C por um

periodo maximo de 12 horas.

9. Andlises Microbiolégicas:

Parametro Microbiol4gico Método Valor Recomendado
Quantificacao de Microrganismos a 30°C ISO 4833:2003 <10 UFC/g
Quantificacao de coliformes a 30°C ISO 4832:2006 <10* UFC/g
Quantificacao de estafilococos coagulase positiva ISO 6888-2:1999 <10* UFC/g
Pesquisa de Salmonella ISO 6579:2002 Negativo em 25 g

10. Prazo de Validade:
72 Horas.

11. Local de Venda:

Interior do estabelecimento de restauracdo e bebidas, directamente ao consumidor final.

12. Recomendacdes:
N&o armazenar em local com temperatura ou humidade elevada. Manter as sobremesas com protecc¢ao,

para evitar contacto com agentes contaminantes.

13. Rotulagem:
Logétipo da empresa, designagédo do produto, ingredientes, informacéo nutricional, data de produgéo,

data de validade.
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Ficha Técnica de Cozinha
Mod.  /

UltimaRevisdao: _ / /

Empresa:

Localizagao:

14. Condig¢Bes de Utiliza¢do:

Pronto a consumir.

15. Uso Pretendido para o Produto/ Alegacdes:
Produto consumido sem processamento posterior. Este produto pode ser consumido pela populacdo em

geral. Alergéneos: Leite e produtos derivados (inclui lactose); ovo e produtos derivados.

16. Diagrama de Fluxo:

Aquisicdo e Recepcao:

e Creme de ovo (preparado
previamente)

e Nata liquida para bater

Aquisicdo e Recepcao:
¢ Bolacha Maria
e Aclcar

¢ ¢

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

Armazenamento a
temperatura
ambiente

Preparacao

¢

Empratamento

&

<o

Armazenamento a
temperatura de
refrigeragéo

43

Servir frio
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Anexo IX

Tabelas de Analise de Perigos e determinacgédo de PCCs e Medidas Preventivas
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Tabela 1 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas a mousse de

chocolate.

Anédlise de Perigos e Determinacao de Pontos Criticos de Controlo — Mousse de Chocolate

<]
o E k=
Etapa Descricdo do Perigo | 2 < |5|& | 3| S g Medidas Preventivas
[a g 5 fast
w
Recepcdo de Perigo Fisico 112 - Controlo de recepgéo.
matérias-primas Perigo Quimico -Inspeccdo visual.
a temp_e ratura Perigo Microbioldgico | 1| 2 LI DEE recepgao.
ambiente -Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico Perigo 112 - Controlo de recepgéo.
Recepcéo de Quimico -Inspeccdo visual.
Mmateérias-primas -Controlo de recepcéo.
refrigeradas Perigo Microbiolégico | 2| 3| S| N| S| N -Controlo de temperatura.
- Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico
Perigo Quimico -
Utilizag&o de -Controlo de recepgéo.
Recepcdo de materiais de 112 -Verificagéo do certificado do material
embalagens embalagem ndo de embalagem.
permitido para - Fornecedor qualificado.
acondicionamento de
alimentos.
-Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo 112 -Boas Praticas de Higiene.
Quimico -Formacdo do pessoal.
-Controlo de pragas.
Armazenamento -Controlo das condi¢des de
de matérias- armazenamento.
primas a -Controlo visual.
temperatura Perigo Microbioldgico -Registo de Higienizag&o.
ambiente Contaminacdo 113/ S|N|S|N -Boas Praticas Higiene.
Cruzada -Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Controlo de pragas.
C ) -Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo ~
. -Formacdo do pessoal.
Quimico — o -
B 1]2 -Boas Praticas Higiene.
Contaminagéo fisica e ~ .
3 -Manutencéo preventiva de
guimica ;
equipamentos.
-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
Armazenamento A
. -Controlo da temperatura das camaras
de matérias- . ~
. de refrigeragdo.
primas i
. . . Co -Controlo Visual.
refrigeradas Perigo Microbioldgico _Reqisto de Hicienizacio
Contaminacao 13 S|N|S|N 9 g 640.

Cruzada

-Boas Praticas Higiene.
-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.

155




Tabela 1 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas a mousse de
chocolate (continuagao).

Armazenamento
de embalagens

Contaminacdo
cruzada por produtos
quimicos para uso
nao alimentar.
Perigo Fisico -
contaminacao por
materiais estranhos

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
-Controlo de pragas.

Preparacédo de
matérias-primas
para consumo
sem confeccdo
(manteiga, clara,

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiologico —
Contaminacao

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacéo do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a
temperatura ambiente (maximo

chocolate) Cruzada permitido de lhora).
Mistura dos I . -Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo N
produtos - ) -Formacao do pessoal.
Quimico Perigo o .
(chocolate, . L -Boas Préticas Higiene.
) Microbioldgico — o
manteiga, 2 -Controlar os tempos de exposicio a
| Contaminacéo : o
acUcar, gema e temperatura ambiente (maximo
Cruzada .
clara). permitido de 1lhora).
Perigo microbiologico -Boas Préticas Higiene.
(contaminag&o por " .
oy -Boas Praticas Fabrico.
bactérias ~
. - Formagé&o do pessoal.
patogénicas)
Perigo quimico -Boas Praticas Higiene.
Embalamento (contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
produtos quimicos) - Formagé&o do pessoal.
Perigo fisico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
materiais estranhos) - Formagé&o do pessoal.
Perigo microbiol6gico
(cresumle ’.“0 de -Boas Praticas de Fabrico.
. bactérias ~
Etiguetagem -Formacao do pessoal.

patogénicas, devido a
erros de rotulagem -
data de validade
ultrapassada)

-Cumprimento das regras de colocacdo
de rotulagem.
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Tabela 1 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas a mousse de
chocolate (continuacao).

-Boas Praticas de Higiene.

. . L -Boas Préticas de Fabrico.
Perigo microbiolégico ~
. -Formacao do pessoal.
(crescimento de e
e Controlo do binémio tempo/
bacteérias
L . 13| S|N|S|N|7 temperatura.
patogénicas, devido a .
-Cumprimento das regras de FIFO e
abuso de tempo e/ou FEFO
temperatura). ~ .
-Manutenc&o preventiva dos
Armazenamento ;
N equipamentos.
em camara de o -
) ~ -Boas Praticas de Higiene.
refrigeracdo

-Boas Praticas de Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
Controlo do binémio tempo/

Contaminacéo fisica,
guimica e alteragéo

organoléptica e 1(2 temperatura.
nutricional do -Cumprimento das regras de FIFO e
alimento. FEFO.

-Manutencéo preventiva dos
equipamentos.
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Tabela 2 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a Baba de

Camelo.
Andlise de Perigos e Determinacdo de Pontos Criticos de Controlo — Baba de Camelo
<]
SE T
Etapa Descrig&o do Perigo | & % >SS S g Medidas Preventivas
[a g é far}
Recepcdo de Perigo Fisico 112 - Controlo de recepgéo.
matérias-primas Perigo Quimico -Inspeccdo visual.
a temp_eratura Perigo Microbiologico | 1| 2 -Controlo de recepeao.
ambiente -Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico Perigo 112 - Controlo de recepgéo.
Recepcéo de Quimico -Inspeccdo visual.
matérias-primas -Controlo de recepgéo.
refrigeradas Perigo Microbiolégico | 2| 3| S| N| S| N -Controlo de temperatura.
- Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico
Perigo Quimico -
Utilizag&o de -Controlo de recepgéo.
Recepcdo de materiais de 112 -Verificagdo do certificado do material
embalagens embalagem néo de embalagem.
permitido para - Fornecedor qualificado.
acondicionamento de
alimentos.
Perigo Fisico
Perigo Quimico
Perigo Microbiolégico
Recepcdo de —aagua n_ég _respeita -Controlo regular da quali(_jade~da agua
agua 0s cr!terlo_s 1|2 _(_je acordo coma Ieg|slaga9. _
microbiolégicos -Utilizacdo de agua da rede publica.
estabelecidos pelo
Decreto-Lei
306/2007.
-Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo 112 -Boas Praticas de Higiene.
Quimico -Formacdo do pessoal.
-Controlo de pragas.
Armazenamento -Controlo das condi¢des de
de matérias- armazenamento.
primas a -Controlo visual.
temperatura Perigo Microbiolégico -Registo de Higienizacao.
ambiente Contaminacdo 113/ S|N|S|N -Boas Praticas Higiene.

Cruzada

-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Controlo de pragas.
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Tabela 2 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a Baba de
Camelo (continuagéo).

Perigo Fisico Perigo
Quimico —
Contaminacéo fisica e
quimica

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.
-Manutencéo preventiva de
equipamentos.

-Controlo das condi¢des de
armazenamento.

Armazenamento A
. -Controlo da temperatura das cdmaras
de matérias- . ~
) de refrigeragdo.
primas i
refrigeradas | Perigo Microbiolégico -Controlo Visual.
C -Registo de Higienizagao.
Contaminacéo fos .
-Boas Préticas Higiene.
Cruzada ~
-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutenc&o preventiva de
equipamentos.
Contaminacao
cruzada por produtos
guimicos para uso -Boas Praticas Fabrico.
Armazenamento

de embalagens

néo alimentar.

Perigo Fisico -
contaminacao por
materiais estranhos

-Formacdo do pessoal.
-Controlo de pragas.

Preparacdo de
matérias-primas

Perigo Fisico Perigo

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.

para consumo o . -Boas Praticas Higiene.
x Quimico Perigo TR
sem confeccdo : L -Controlar os tempos de exposicao a
Microbioldgico — . .
(folhas de Contaminacio temperatura ambiente (maximo
gelatina, clara, ¢ permitido de 1hora).
. Cruzada - o ; A
amendoim -Anélises quimicas e microbioldgicas da
picado) agua.
Mistura dos R . -Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo N
produtos -Formacao do pessoal.

(gelatina, sumo
de lim&o, leite

Quimico Perigo
Microbiolégico —
Contaminacdo

-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a

condensado, temperatura ambiente (maximo
Cruzada .
gema, clara). permitido de 1hora).
Perigo microbiologico -Boas Préticas Higiene.
(contaminag&o por " .
oy -Boas Praticas Fabrico.
bactérias ~
P - Formagé&o do pessoal.
patogénicas)
Perigo quimico -Boas Praticas Higiene.
Embalamento S ” .
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
produtos quimicos) - Formag&o do pessoal.
Perigo fisico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
materiais estranhos) - Formagé&o do pessoal.
Perigo microbiol6gico
(cresumle ’.“0 de -Boas Praticas de Fabrico.
. bactérias ~
Etiguetagem -Formacao do pessoal.

patogénicas, devido a
erros de rotulagem -
data de validade
ultrapassada)

-Cumprimento das regras de colocacdo
de rotulagem.
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Tabela 2 - Andlise de Perigos e determinacdo de PCCs e Medidas Preventivas para a Baba de
Camelo (continuagéo).

-Boas Praticas de Higiene.

. . L -Boas Préticas de Fabrico.
Perigo microbiolégico ~
. -Formacao do pessoal.
(crescimento de e
e Controlo do binémio tempo/
bacteérias
L . 13| S|N|S|N|7 temperatura.
patogénicas, devido a .
-Cumprimento das regras de FIFO e
abuso de tempo e/ou FEFO
temperatura). ~ .
-Manutenc&o preventiva dos
Armazenamento ;
N equipamentos.
em camara de o -
) ~ -Boas Praticas de Higiene.
refrigeracdo

-Boas Praticas de Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
Controlo do binémio tempo/

Contaminacéo fisica,
guimica e alteragéo

organoléptica e 1(2 temperatura.
nutricional do -Cumprimento das regras de FIFO e
alimento. FEFO.

-Manutencéo preventiva dos
equipamentos.
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Tabela 3 - Analise de Perigos e determina¢édo de PCCs e Medidas Preventivas para as Natas do

Céu.
Analise de Perigos e Determinacao de Pontos Criticos de Controlo
3
0|8 <
Etapa Descrig&o do Perigo | & % 2SS S g Medidas Preventivas
[a g é far}
Recepcdo de Perigo Fisico 112 - Controlo de recepgéo.
matérias-primas Perigo Quimico -Inspeccdo visual.
a temp_eratura Perigo Microbiologico | 1| 2 -Controlo de recepeao.
ambiente -Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico Perigo 112 - Controlo de recepgéo.
Recepcéo de Quimico -Inspeccdo visual.
matérias-primas -Controlo de recepcéo.
refrigeradas Perigo Microbiolégico | 2| 3| S| N| S| N -Controlo de temperatura.
- Fornecedor qualificado.
Perigo Fisico
Perigo Quimico -
Utilizag&o de -Controlo de recepgéo.
Recepcdo de materiais de 112 -Verificagdo do certificado do material
embalagens embalagem néo de embalagem.
permitido para - Fornecedor qualificado.
acondicionamento de
alimentos.
Perigo Fisico
Perigo Quimico
Perigo Microbiolégico
Recepcdo de —aagua n_ég _respeita -Controlo regular da quali(_jade~da agua
agua 0s cr!terlo_s 1|2 _(_je acordo coma Ieg|slaga9. _
microbiolégicos -Utilizacdo de agua da rede publica.
estabelecidos pelo
Decreto-Lei
306/2007.
-Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico Perigo 112 -Boas Praticas de Higiene.
Quimico -Formacdo do pessoal.
-Controlo de pragas.
Armazenamento -Controlo das condi¢des de
de matérias- armazenamento.
primas a -Controlo visual.
temperatura Perigo Microbiolégico -Registo de Higienizacao.
ambiente Contaminacdo 113/ S|N|S|N -Boas Praticas Higiene.

Cruzada

-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Controlo de pragas.
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Tabela 3 - Analise de Perigos e determina¢édo de PCCs e Medidas Preventivas para as Natas do
Céu (continuagdo).

Perido Fisico Perido -Boas Praticas Fabrico.
g0 HsK 9 -Formacdo do pessoal.
Quimico — ™ -
B 1]2 -Boas Praticas Higiene.
Contaminagéo fisica e ~ .
3 -Manutencéo preventiva de
guimica ;
equipamentos.
-Controlo das condi¢des de
armazenamento.
Armazenamento A
. -Controlo da temperatura das camaras
de matérias- . ~
) de refrigeragdo.
primas .
refrigeradas Perigo Microbiolégico -Controlo Visual,
M -Registo de Higienizag&o.
Contaminacéo 1|3 S|N[S|N|3 fos .
-Boas Préticas Higiene.
Cruzada ~
-Formacao do pessoal.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.
-Manutencdo preventiva de
equipamentos.
Contaminacao
cruzada por produtos
guimicos para uso -Boas Praticas Fabrico.
Armazenamento x 1 ~
nao alimentar. 1|2 -Formacdo do pessoal.
de embalagens S
Perigo Fisico - -Controlo de pragas.
contaminacao por
materiais estranhos
-Boas Praticas Fabrico.
o . -Formacdo do pessoal.
~ Perigo Fisico Perigo r s
Preparacdo de o~ ) -Boas Praticas Higiene.
Y . Quimico Perigo P
matérias-primas . L -Controlar os tempos de exposi¢io a
x Microbioldgico — 12 S|N|S|S . .
para confeccdo 0 temperatura ambiente (maximo
g Contaminagéo "
(gema, agucar) permitido de 1lhora).
Cruzada - o ; L
-Analises quimicas e microbioldgicas da
agua.
-Controlo da temperatura de confeccéo
Confeccdo de Perigo Microbiolégico —deve atlng|r~os limites criticos.
. . -Formacao do pessoal.
Alimentos — — sobrevivéncia de < )
X . 1(3[S|S 4 -Boas Préticas Fabrico.
Cozedura microrganismos - L
(creme de ovo) atogénicos -Boas Praticas Higiene.
patog -Manutencdo preventiva de
equipamentos.
- Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.
Perigo microbiolégico - Boas Préticas Higiene.
—desenvolvimentode | 1| 3| S| S 5 -Controlo do tempo e temperatura para
(creme de ovo) Gao p
equipamentos.
C - Boas Praticas Fabrico.
Perigo Fisico ~
Perigo Quimico 1|2 -Formacdo do pessoal.
9 - Boas Praticas Higiene.
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Tabela 3 - Analise de Perigos e determina¢édo de PCCs e Medidas Preventivas para as Natas do
Céu (continuagdo).

Preparacédo de
matérias-primas
para consumo
sem confeccdo
(bolacha Maria,
natas, creme de
0Vv0)

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiologico —
Contaminacdo
Cruzada

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.

-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a
temperatura ambiente (maximo
permitido de 1hora).
-Anélises quimicas e microbioldgicas da
agua.

Distribuicdo dos
produtos em
camadas (natas,
bolacha, creme

Perigo Fisico Perigo
Quimico Perigo
Microbiolégico —
Contaminacdo

-Boas Praticas Fabrico.
-Formacao do pessoal.
-Boas Praticas Higiene.
-Controlar os tempos de exposicio a
temperatura ambiente (maximo

de 0vo). Cruzada permitido de lhora).
Perigo microbiologico -Boas Préticas Higiene.
(contaminag&o por . .
oy -Boas Praticas Fabrico.
bactérias ~
P - Formagé&o do pessoal.
patogénicas)

Embalamento Perigo quimico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
produtos quimicos) - Formag&o do pessoal.

Perigo fisico -Boas Praticas Higiene.
(contaminag&o por -Boas Praticas Fabrico.
materiais estranhos) - Formag&o do pessoal.
Perigo microbiol6gico
(cresumle ’.“0 de -Boas Praticas de Fabrico.
. bactérias ~
Etiguetagem - . -Formacao do pessoal.
patogénicas, devido a . x
-Cumprimento das regras de colocacdo
erros de rotulagem - de rotulagem
data de validade gem.
ultrapassada)
-Boas Praticas de Higiene.
. . L -Boas Praticas de Fabrico.
Perigo microbioldgico ~
. -Formacao do pessoal.
(crescimento de e
P Controlo do binémio tempo/
bactérias
atogénicas, devido a temperatura.
patog ' -Cumprimento das regras de FIFO e
abuso de tempo e/ou FEFO
temperatura). ~ ’ .
Armaz i -Manutenc&o preventiva dos
azenamento equipamentos.

em camara de o -

) ~ -Boas Praticas de Higiene.
refrigeracdo

Contaminacéo fisica,
guimica e alteragéo
organoléptica e
nutricional do
alimento.

-Boas Praticas de Fabrico.
-Formacdo do pessoal.
Controlo do binémio tempo/
temperatura.
-Cumprimento das regras de FIFO e
FEFO.

-Manutencéo preventiva dos
equipamentos.
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Anexo X

Avaliagao de PCC’s, medidas preventivas, monitorizaco, limites criticos e ac¢des correctivas
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Tabela 1 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes
correctivas implementadas para a Salada Mista.

- » Monitorizagdo Accdo .
Etapa | PCC | Limite Critico - — - . Registo
Método Frequéncia | Responsavel | Correctiva
£ Recusa do
© produto.
[¢] .. T
g- Acondiciona Andlise dos
2 re registos de
z Inspecg¢éo identificar recepcao de
g visual de como MP, registos
% 2 rétulo (lote produto a de
5 % 1 T<18°C e validade), Diaria Funcionario recusar. higienizacédo e
g £ estado e Comunicar | manutencéo.
2 material de aos Confirmagdo
*E embalagem. responsavei visual das
g sda caracteristicas
% empresae do produto.
S informar o
IS
=z fornecedor.
Leiturae
registo de
temperatur .
P 3x/dia
ado
2 equipament
g o de frio.
] ~
2 Inspeccéo
= . nece Recusa do -
o visual de roduto Andlise dos
3 rétulo (lote produtto. registos de
o ) o Acondiciona .
é e validade), Diéria re recepcao de
o estado e ) . MP, registos
g . identificar
S - material de de
3 Matérias- como C
= ) embalagem. higieniza¢do,
- primas ——— produto a
& . Higieniza¢a L de
= 2 refrigeradas: o dos Funcionario recusar. temperaturas
= 0°C<T<7°C _ Semanal Comunicar P
0 equipament e
Ko ) aos N
@ 0s de frio. , . | manutencéo.
= _ responsavei . .
= Inspeccgdo sda Confirmagdo
3 visual de visual das
o ) empresa e o
= rotulo (lote . caracteristicas
@ ) o informar o
S e validade), Diéria do produto.
@ fornecedor.
S estado e
N .
g material de
< embalagem.
Higienizaca
o dos
. Semanal
equipament
0s de frio.
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Tabela 1 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes

correctivas implementadas para a Salada Mista (continuagéo).

Recusa do
produto.
Lavagem Repetir
o correcta procedimen
'S com agua tos de .
=1 [Cloro] g L o Registo de
= 3 corrente Diaria Funcionério lavagem. . g
£ 0,2a0,6 mg , . producéo fria.
3 apds o Comunicar
e periodo de aos
desinfeccao. responsavei
sda
empresa.
Eliminag&o
e Lote Em todas as de etiquetas | Colagem de
:l%’, validade em Inspeccgdo operagdes com uma etiqueta
o 4 todas em visual e de Funcionério defeito. na ficha de
§' embalagens registo. armazenage Elaboragdo controlo de
- gens. m. de novas etiquetas.
etiquetas.
g Recusa do Andlise dos
g produto. registos de
(g Acondiciona producéo,
o .
. re registos de
g Leiturae . - . g o
o . identificar higieniza¢do,
2 o registo de
3 S , como de
o 8 Refrigerados: | temperatur . L
5 o 5 3x/dia Funcionério produto a temperaturas
o 2 0°C<T<7°C ado
S & equipament recusar. e
g = . Comunicar | manutencéo.
o o de frio. . ~
e aos Confirmagdo
© , . .
S responsavei visual das
g sda caracteristicas
< empresa. do produto.
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Tabela 2 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na Mousse de Manga.

- » Monitorizagdo Accdo .
Etapa | PCC | Limite Critico - — - . Registo
Método Frequéncia | Responsavel | Correctiva
£ Recusa do
© produto.
[¢] .. T
g- Acondiciona Anélise dos
2 re registos de
«© ~ . g ~
9 Inspecg¢éo identificar recepcao de
g visual de como MP, registos
% 2 rétulo (lote produto a de
5 % 1 T<17°C e validade), Diaria Funcionario recusar. higienizacédo e
g £ estado e Comunicar | manutencéo.
2 material de aos Confirmagdo
*E embalagem. responsavei visual das
g sda caracteristicas
% empresae do produto.
g informar o
=z fornecedor.
Leiturae
registo de Recusa do -
temperatur roduto Analise dos
3x/dia procurto. registos de
@ ado Acondiciona x
= . recepcao de
o] equipament re .
@ MP . . - MP, registos
2 ) o de frio. identificar
< refrigeradas: InSpeccao oMo de
o QoCc<T<70C | oPeSE higienizaco,
S visual de produto a
° Carne ou . L de
o 2 rétulo (lote Funcionério recusar.
o preparados ) o : temperaturas
= e validade), Diaria Comunicar
& de carne e
= . estado e aos .
= picada: material de responsavei manutengao.
g 0°C<T<2°C Confirmacéo
o embalagem. sda .
£ Higieniza¢a empresa e visual das
< g ¢ . P caracteristicas
o dos informar o
. Semanal do produto.
equipament fornecedor.
0s de frio.
Recusa do
produto.
Lavagem Repetir
o correcta procedimen
kS com agua tosde .
=] [Cloro] g L o Registo de
2 3 corrente Diaria Funcionario lavagem. .
£ 0,2a0,6 mg , . producéo fria.
3 apés o Comunicar
o ]
periodo de aos
desinfeccao. responsavei
sda
empresa.
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Tabela 2 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes

correctivas implementadas na Mousse de Manga (continuagao).

Identificaga Recusa do N
©
g odo Sempre que produto. Andlise dos
g . .

2 o produto ocorra uma Acondiciona | registos de
(1] 2 ~ 3
ES comrétulo | preparacdo re recepcdo de
3 . . .

% £ (data de para identificar MP, registos

c O ~
5 g preparacdo | conservar. como de
o _ L C
E 3 T<17°C e validade). Funcionério produto a hlglenlzagaf) e
o O recusar. manutencéo.
= § Higienizacd | Sempre que Comunicar | Confirmacao
s g o dos ocorra uma 205 visual das
= o 1 A 7 . ’ .
< equipament | preparacao responsavei | caracteristicas
]
T 0se para sda do produto.
utensilios. conservar. empresa.
Recusa do -
Andlise dos
produto. .
. registos de
Acondiciona -
e recepcao de
o Identificaca re .
o . - MP, registos
5 odo Sempre que identificar de
°
o produto ocorra uma como L
— . ~ L higieniza¢do,
g T<17°C comrétulo | preparagdo | Funcionario | produtoa producio e
o (data de para recusar. .
> . . manutencéo.
ks preparacdo | conservar. Comunicar i .
s . Confirmagéo
e validade). aos .
. visual das
responsavei L
caracteristicas
sda
do produto.
empresa.
Eliminag&o
e Lote e Em todas as de etiquetas | Colagem de
@ . Inspecg¢éo operagoes com uma etiqueta
& validade em PeCs perag o . el
ol visual e de Funcionério defeito. na ficha de
= todas em . ~
g registo. armazenage Elaboragdo controlo de
0 embalagens. .
m. de novas etiquetas.
etiquetas.
g Recusa do Andlise dos
g produto. registos de
(g Acondiciona producéo,
o re registos de
£ Leiturae — N
o . identificar higieniza¢do,
= 8 registo de
3 S ) como de
S g Refrigerados: | temperatur 3x/dia Funcionario produto a temperaturas
<]
prii= 0°C<T<7°C ado
S & . recusar. e
o o equipament . x
= . Comunicar | manutencao.
& o de frio. i N
= aos Confirmagdo
© , . .
S responsavei visual das
N s
g sda caracteristicas
< empresa. do produto.
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Tabela 3 - Avaliacao de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes
correctivas implementadas na Mousse de Chocolate.

Monitorizagdo

Accdo

Limite Criti - —— - . Regi
Etapa | PCC te Critico Método Frequéncia | Responsavel Correctiva egisto
Anélise dos
Recusa do registos de
3 » . r ) r 3
E Matérias- Inspeccdo visual P od_u_t 0 ecepeao de
= X . Acondicionar MP, registos
o primas de rétulo (lote e ) -
& . . ) e identificar de
£ 8 refrigeradas: validade), como produto | higienizagdo
T 0°C<T<7°C estado e Em todas as P g 640,
& O . CL arecusar. de
g O 1 Carne ou material de entradas de | Funcionério !
= Comunicar temperaturas
KO preparados embalagem. MP
=i d L aos e
2 e carne Medicéo de o x
S, . ) responsaveis | manutencéo.
g picada: temperatura do daempresae | Confirmagdo
o 0°C<T<2°C transporte. aemp . ¢
L informar o visual das
fornecedor. caracteristicas
do produto.
. 8 Recusa do Anélise dos
g € produto. .
S o . registos de
& o Acondicionar ~
= E . . o recepcao de
S Inspeccéo visual e identificar :
€ & , MP, registos
g5 de rétulo (lote e como produto de
=i .
2 g 2 T<17°C validade), Diaria Funcionario a recusar. higienizagéo e
S 3 estado e Comunicar ~
g g . manutencéo.
S5 material de aos : X
c S o Confirmagdo
o © embalagem. responsaveis .
N o visual das
@ da empresae o
= ) caracteristicas
I = informar o
S do produto.
fornecedor.
Leitura e registo -
0 de temperatura Ana_llse dos
= d . Recusa do registos de
o © Sx/dia produto recepgao de
@ equipamento o .
2 MP quipart Acondicionar MP, registos
= . de frio. . -
o refrigeradas: Inspeccao visual e identificar de
o O < < (o] , Tatl 1 3
< 0°C<T<7°C de rétulo (lote e como produto | higienizacao,
o Carne ou . L arecusar. de
o 3 validade), I Funcionério .
o preparados Diaria Comunicar temperaturas
£ d estado e
e carne : aos e
g . ) material de Lo N
= picada: embalagem responsaveis | manutencéo.
S 0°C<T<2°C Hiienizach - daempresae | Confirmagdo
< gienizagao informar o visual das
S dos e
= . Semanal fornecedor. | caracteristicas
equipamentos do produto.
de frio.
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Tabela 3 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e acgdes
correctivas implementadas na Mousse de Chocolate (continuagéo).

(]
S
@ o Anélise dos
o o Identificacdo do | Sempre que Recusa do reqistos de
E % produto com ocorra uma produto. recge 30 de
s § rétulo (datade | preparagédo Acondicionar MP Fr)g istos
3 § preparacao e para e identificar ' deg
S .
@ validade). conservar. L como produto L
= % T<17°C ) Funcionario a reEusar higienizacdo e
g o manutencao.
3 E Comunicar Confirmagéo
R B Higienizag&o Sempre que aos visual dg
<5 ocorra uma responsaveis sual aas
S p
S 3 dos preparacio da empresa caracteristicas
& equipamentos e presa. do produto.
2 e para
o utensilios.
conservar.
Anélise dos
Recusa do registos de
" produto. recepcao de
o .. .
= S Acondicionar MP, registos
3 Identificagdo do | Sempre que e identificar deg
= produto com ocorra uma Co
— o ; ~ C como produto | higienizacao,
@ T<17°C rétulo (datade | preparacdo | Funcionario ~
b= ~ arecusar. producdo e
© preparacdo e para . ~
5 . Comunicar manutencéo.
=] validade). conservar. ! ~
'§ aos Confirmagdo
responsaveis visual das
daempresa. | caracteristicas
do produto.
Eliminagdo de
c Em todas as ) ¢ Colagem de
g Lote e operagoes etiquetas com uma etiqueta
E validade em | Inspeccéo visual P de Funcionario defeito. na ficha de
3 todas em e registo. Elaboragdo de |
k=2 armazenage controlo de
=1 embalagens. novas .
w m. : etiquetas.
etiquetas.
Anélise dos
S registos de
[ Recusa do prgo dugio
o ’
5.3 produto. .
5 & . registos de
o3 , , Acondicionar L
=5 Leitura e registo . - higienizacéo,
g- £ de temperatura  identificar de
S .
T %5 Refrigerados: P . S como produto
Q = o o do 3x/dia Funcionario temperaturas
£ g 0°C<T<7°C equipamento arecusar. e
< quipam Comunicar .
G = de frio. manutencao.
c g aos ! ~
o £ Lo Confirmagéo
NS responsaveis visual das
£ da empresa. o
I caracteristicas
do produto.
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Tabela 4 - Avaliacao de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes
correctivas implementadas na Baba de Camelo.

. " Monitorizagdo Accdo .
Limite Criti p —— - . Registo
Etapa | PCC te Critico Método Frequéncia | Responsavel Correctiva €9
Andlise dos
Recusa do registos de
3 » . r . r &0 de
E Matérias- Inspeccdo visual P od_u_t 0 ecepeao
= X . Acondicionar MP, registos
o primas de rétulo (lote e ) -
& . . ) e identificar de
£ 8 refrigeradas: validade), como produto | higienizacdo
T 0°C<T<7°C estado e Em todas as P g 640,
& O . CL arecusar. de
g O 1 Carne ou material de entradas de | Funcionério !
o 2 Comunicar temperaturas
S % preparados embalagem. MP 205 o
S = de carne Medicéo de o x
S, . ) responsaveis | manutencéo.
a picada: temperatura do . ~
@ o o daempresae | Confirmacdo
o 0°C<T<2°C transporte. : .
L informar o visual das
fornecedor. | caracteristicas
do produto.
. 8 Recusa do Andlise dos
g € produto. .
Lo . registos de
& o Acondicionar ~
= E . . o recepcao de
S Inspeccéo visual e identificar :
€ & , MP, registos
g5 de rétulo (lote e como produto de
= .
iy L r. C
*g g 2 T<17°C validade), Diaria Funcionario arecusa higienizagéo e
S 3 estado e Comunicar x
g g . manutencéo.
S5 material de aos : X
c S8 o Confirmagdo
o © embalagem. responsaveis .
N o visual das
@ da empresae o
= ) caracteristicas
I = informar o
S do produto.
fornecedor.
Leitura e registo -
0 de temperatura Ana_llse dos
= d . Recusa do registos de
o © Sx/dia produto recepgao de
o equipamento o .
2 MP quipart Acondicionar MP, registos
= . de frio. . -
o refrigeradas: Inspeccao visual e identificar de
o O < < (o] , Tatl 1 3
< 0°C<T<7°C de rétulo (lote e como produto | higienizacao,
o Carne ou . L arecusar. de
o 3 validade), - Funcionério .
o preparados Diaria Comunicar temperaturas
£ d estado e
e carne : aos e
g . ) material de Lo N
= picada: embalagem responsaveis | manutencéo.
o 0°C<T<2°C Higienizac - daempresae | Confirmagéo
< gienizacao informar o visual das
S dos e
=z equipamentos Semanal fornecedor. | caracteristicas
q . do produto.
de frio.
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Tabela 4 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e acgdes
correctivas implementadas na Baba de Camelo (continuag&o).

(]
S
@ o Anélise dos
o o Identificacdo do | Sempre que Recusa do reqistos de
E % produto com ocorra uma produto. recge 30 de
s § rétulo (datade | preparagédo Acondicionar MP Fr)g istos
3 § preparacao e para e identificar ' deg
S .
@ validade). conservar. L como produto L
= % T<17°C ) Funcionario a reEusar higienizacdo e
S = . manutencao.
3 E Comunicar Confirmagéo
R B Higienizag&o Sempre que aos i Idg
<5 ocorra uma responsaveis |V oud das
S p
S 3 dos preparacio da empresa caracteristicas
& equipamentos e presa. do produto.
2 e para
o utensilios.
conservar.
Anélise dos
Recusa do registos de
" produto. recepcao de
o .. .
= S Acondicionar MP, registos
3 Identificagdo do | Sempre que e identificar deg
= produto com ocorra uma Co
— o ; ~ C como produto | higienizacao,
@ T<17°C rétulo (datade | preparacdo | Funcionario ~
b= ~ arecusar. producdo e
© preparacdo e para . ~
5 . Comunicar manutencéo.
=] validade). conservar. ! ~
'§ aos Confirmagdo
responsaveis visual das
daempresa. | caracteristicas
do produto.
Eliminagdo de
c Em todas as ) ¢ Colagem de
g Lote e operagoes etiquetas com uma etiqueta
E validade em | Inspeccéo visual de Funcionario defeito. na ficha de
3 todas em e registo. Elaboragdo de |
k=2 armazenage controlo de
=1 embalagens. novas .
w m. : etiquetas.
etiquetas.
Anélise dos
S registos de
o Recusa do prgo dugio
5.3 produto. . '
5 & . registos de
o3 , , Acondicionar L
=5 Leitura e registo . - higienizacéo,
g- £ de temperatura  identificar de
S .
T %5 Refrigerados: P . S como produto
Q = o o do 3x/dia Funcionario temperaturas
£ g 0°C<T<7°C equipamento arecusar. e
< quipam Comunicar .
G = de frio. manutencao.
c g aos ! ~
o £ Lo Confirmagéo
NS responsaveis visual das
£ da empresa. o
I caracteristicas
do produto.
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Tabela 5 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacao, limites criticos e accdes
correctivas implementadas nas Natas do Céu.

. " Monitorizagdo Accdo .
i riti y —— - . Registo
Etapa | PCC ) Limite Critico Método Frequéncia | Responsavel Correctiva 9
Anélise dos
Recusa do registos de
3 - . produto. recepcéo de
£ Matérias- Inspeccdo visual Acondicionar MP, registos
= primas de rétulo (lote e e identificar ' de
ks 3 refrigeradas: validade), como produto | higienizacdo
T 0°C<T<7°C estado e Em todas as a reEusar de
E ’g 1 Carne ou material de entradas de | Funcionario Comunicér temperaturas
g % preparados embalagem. MP 208 o
S o
T, de_ carn.e Medigdo de responsaveis | manutencéo.
g picada: temperatura do daempresae | Confirmagéo
S 0°C<T<2°C transporte. . .
& informar o visual das
fornecedor. | caracteristicas
do produto.
. 8 Recusa do Anélise dos
8 S produto. .
3o - registos de
& o Acondicionar ~
2 E L . - recepcao de
c Inspeccdo visual e identificar MP, registos
g g de rétulo (lote e como produto ' de
kS i - S r r. S
*g g 2 T<17°C V(?s“tgz((j)egl Diaria Funcionario (?oriil%siiar higienizagéo e
g g . manuteng&o.
S5 material de aos Confirmacio
§ © embalagem. responsaveis visual das
S 3 da empresa e e
= . caracteristicas
I = informar o do produto
= fornecedor. '
Leitura e registo Andlise dos
0 de temperatura .
= do 3x/dia Recusa do registos de
g equipamento produto. recepcao de
2 MP q dz frio Acondicionar | MP, registos
© refrigeradas: T \}isual e identificar de
= 0°C<T<7°C pece como produto | higienizagéo,
= de rétulo (lote e
© Carne ou . L arecusar. de
© 3 validade), - Funcionério .
o preparados estado e Diaria Comunicar temperaturas
S de carne material de aos e
g picada: embalagem responsaveis | manutencéo.
S 0°C<T<2°C Hidieni g —— daempresae | Confirmagdo
g gie dnlzagao informar o visual das
=z 0os Semanal fornecedor. | caracteristicas
equipamentos do produto
de frio. '
Continuar a
J confecgdo até
= T>759C no que o limite Andlise dos
g centro Monitorizacdo e critico seja registos de
= g térmico registo da Em todas as atingido. producéo.
o B 4 ' temperatura no ~ Funcionario Recusar a Confirmagdo
TN durante pelo P confeccoes. focca isual d
S 8 menos 2 centro térmico confecgdo. visual das
g minutos do alimento. Comunicar caracteristicas
€ ' aos do produto.
8 responsaveis
da empresa.
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Tabela 5 - Avaliacdo de PCC’s, medidas preventivas, monitorizacdo, limites criticos e acgdes
correctivas implementadas nas Natas do Céu (continuag&o).

Os alimentos
tém de ser .
uardados Andlise dos
g Periodo de registos de
o dentro do Recusar a x
S . tempo entre a Todas as x producéo.
c equipamento « ~ confeccao. ) ~
@ o confeccdo e o confeccbes i Confirmagdo
S de frio até 90 ; < L Comunicar .
'S : 3 arrefecimento. | que ndosdo | Funcionario visual das
@ minutos apés : aos o
S M Temperaturano | servidas de Lo caracteristicas
= a confecgdo e P ) . responsaveis
= . centro térmico imediato. do produto.
devem atingir . da empresa. .
o5 10°C em 2 do alimento. Anélise de
reclamacdes.
horas e 30
minutos.
&

S Anélise dos
= o Identificagdo do | Sempre que Recusa do reqistos de
E % produto com ocorra uma produto. gisto
= O - ~ . recepcao de
s Q@ rétulo (datade | preparacdo Acondicionar MP, registos
3 § preparacao e para e identificar ' de
S .
© validade). conservar. C como produto L
kS % T<17°C ) Funcionario P higienizacdo e
g » arecusar. ~

- . manutencao.
3 g Comunicar Confirmagéo
o 3 e Sempre que aos . ¢
& D Higienizagéo L visual das
o O
5 d ocorra uma responsaveis e
= o 0s preparacio da emoresa caracteristicas
& equipamentos e presa. do produto.
e pe para
o utensilios.
conservar.
Anélise dos
Recusa do registos de
o produto. recepcao de
o .. .
= S Acondicionar MP, registos
3 Identificacdo do | Sempre que ) - g
S e identificar de
= produto com ocorra uma Co
o~ o . ~ C como produto | higienizacao,
@ T<17°C rétulo (datade | preparacdo | Funcionario ~
b= ~ arecusar. producdo e
< preparacdo e para . ~
S . Comunicar manutencao.
=] validade). conservar. . ~
'§ aos Confirmagdo
responsaveis visual das
daempresa. | caracteristicas
do produto.
Eliminagdo de
c Em todas as ) ¢ Colagem de
> Lote e N etiguetas com .
S) . . operacoes . uma etiqueta
< validade em | Inspeccéo visual C defeito. )
8
2 . de Funcionério x na ficha de
S todas em e registo. Elaboragdo de
=3 bal armazenage controlo de
= embalagens. m novas etiquetas.
etiquetas.
Anélise dos
S registos de
g Recusa do prgo dugio
= 8 produto. . '
35 & L registos de
o3 , , Acondicionar L
5o Leitura e registo . - higienizacéo,
> e identificar
o = . . | detemperatura de
T %5 Refrigerados: . S como produto
Q = o o do 3x/dia Funcionario temperaturas
e o 0°C<T<7°C . arecusar.
@ O equipamento . e
€ © : Comunicar x
G 5 de frio. manutencao.
c g aos ! ~
o £ Lo Confirmagéo
NS responsaveis .
g visual das
£ da empresa. o
4 caracteristicas
do produto.
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