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RESUMO

No inicio do estdgio no Grupo MR. PIZZA Lisboa foi verificado que o plano de andlise
de perigos e controlo de pontos criticos (Hazard Analysis and Critical Control Point, HACCP)
implementado, tinha sido revisto pela tltima vez em novembro de 2020. Assim sendo, é ne-
cessdrio efetuar a verificagdo/ validagdo do mesmo, visto que algumas alteragdes praticas ndo
estdo atualizadas na documentagdo. Os pontos criticos de controlo (PCC's) devem ser revistos,
é necessdrio atualizar a forma como se fazem os registos, alguns produtos de higiene/limpeza
foram substituidos, uma ou outra matéria-prima foi trocada pelo fornecedor, é necessdrio atu-
alizar as fichas técnicas tanto dos produtos alimentares como dos produtos de higiene /lim-
peza, os diagramas de produgdo precisam ser revistos, o plano de formacado interno precisa
ser implementado de forma ativa e com informacao atualizada, é necessdrio colocar em pré-
tica a avaliacdo dos fornecedores, entre outros.

Este tema é desafiante pois promover a seguranca e a qualidade do produto sdo a mis-
sdo do Grupo MR. PIZZA Lisboa. A maioria dos colaboradores contratados pela empresa ape-
nas tém uma nogao bdsica dos principais requisitos a fim de assegurar a seguranca alimentar.
Todavia, é uma mais valia fazé-los ver e entender quais as consequéncias que provém de uma
md préatica no setor alimentar. No entanto, devido a renovagao constante do quadro de funci-
ondrios da empresa é necessario promover regularmente sessdes de formagao para conseguir
manter o padrdo. Para tal, deve-se verificar e rever constantemente os procedimentos, para
que estes sejam de fdcil aprendizagem, bem como a documentagdo dos mesmos para que se
possa proceder as devidas alteragdes.

A validagdo/ verificagdo do sistema HACCP implementado possibilita melhorar o de-
sempenho da empresa a nivel da formagdo dos manipuladores de alimentos e consequente-
mente a nivel da seguranca alimentar. Para além de que todos os colaboradores terdo a sua
disposicdo informagdo atualizada e explicada de forma detalhada.

Apresentar o cardter obrigatério da implementacdo do HACCP fard com que os cola-
boradores estejam mais recetivos e dispostos a cumprir os procedimentos.

Ao identificar as consequéncias e os beneficios que implicam um plano HACCP bem
implementado serd mais facil fazer com que todos se sintam incluidos no processo.

A empresa tem um plano HACCP simples, mas bem definido. Identificou-se algumas
auséncias de registos, devido a falta de conhecimento dos colaboradores.

Constatou-se que o maior desafio da empresa reside na formagdo dos seus colabora-
dores. E isto deve-se ao fato de haver muita rotatividade dos mesmos.

Assim, concluiu-se com este trabalho que, nédo ter colaboradores bem formados faz
com que o plano HACCP ndo seja eficiente, independentemente da simplicidade ou da com-
plexidade do mesmo.

Palavas chave: Perigos, Verificagdo, Validagdo, Seguranga Alimentar, Formagao, HACCP.
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ABSTRACT

At the beginning of the internship at Grupo MR. PIZZA Lisboa it was verified that the
Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) plan implemented had been last re-
viewed in November 2020. Therefore, it is necessary to verify/validate it, as some practical
changes are not updated in the documentation. The critical control points (CCPs) must be
reviewed, it is necessary to update the way in which records are made, some hygiene/clean-
ing products have been replaced, one or another raw material has been changed by the sup-
plier, it is necessary to update the sheets technical for both food products and hygiene/clean-
ing products, production diagrams need to be revised, the internal training plan needs to be
actively implemented and with up-to-date information, it is necessary to put into practice the
assessment of suppliers , among others.

This topic is challenging as promoting product safety and quality is the mission of the
Grupo MR. PIZZA Lisboa. Most employees hired by the company only have a basic notion of
the main requirements in order to ensure food safety. However, it is an asset to make them
see and understand the consequences that come from a bad practice in the food sector. How-
ever, due to the constant renewal of the company's staff, it is necessary to promote regular
training sessions in order to maintain the standard. To this end, the procedures must be con-
stantly checked and reviewed, so that they are easy to learn, as well as their documentation
so that the necessary changes can be made.

The validation/verification of the implemented HACCP system makes it possible to
improve the company's performance in terms of training food handlers and consequently in
terms of food safety. In addition, all employees will have up-to-date and detailed information
at their disposal.

Introducing the mandatory nature of HACCP implementation will make co-workers
more receptive and willing to comply with procedures.

By identifying the consequences and benefits that imply a well-implemented HACCP
plan, it will be easier to make everyone feel included in the process.

The company has a simple but well laid out HACCP plan. Some absences of records
were identified, due to the lack of knowledge of the collaborators.

It was found that the company's biggest challenge lies in training its employees. And
this is because there is a lot of turnovers in them.

Thus, it was concluded with this work that, not having well-trained employees makes
the HACCP plan not efficient, regardless of its simplicity or complexity.

Keywords: Hazards, Verification, Validation, Food Safety, Training, HACCP.
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1. INTRODUCAO

1.1. Enquadramento e objetivo da dissertacao

O Grupo MR. PIZZA Lisboa dispde de um servigo de Restauragdo e Bebidas, cujo con-
ceito incide na producdo de pizzas artesanais.

Tem-se que qualquer empresa, com fins lucrativos ou ndo, publica ou privada, que se
dedique a uma atividade relacionada com qualquer das fases da produgdo, transformacao,
armazenagem e/ou distribui¢do de géneros alimenticios, é designada empresa do setor ali-
mentar (cfr n°2 do artigo 3° do regulamento (CE) n°178/2002 de 28 de janeiro). E todas as
empresas do sector alimentar devem ter um sistema de HACCP implementado devidamente
verificado/validado.

O HACCP é um sistema preventivo de controlo cujo objetivo é a seguranca dos alimen-
tos. Trata-se de uma abordagem documentada e verificdvel, para a identificagdo dos perigos,
das medidas preventivas, dos pontos criticos de controlo e para a sua monitorizagao.

Assim sendo, de modo a prevenir, eliminar ou reduzir os perigos que podem vir a con-
taminar o género alimenticio durante o seu processo produtivo e posterior distribuigdo, de-
vem ser tidos em conta requisitos que uma vez contemplados permitirdo a aplicagdo efetiva
do sistema HACCP.

Os pré-requisitos controlam os perigos associados ao meio envolvente ao processo de
produgdo, enquanto o sistema HACCP, por sua vez, controla os perigos associados ao pro-
cesso de produgdo. Os pré-requisitos a ter em conta sdo: Estrutura e equipamentos, plano de
higienizagdo, controlo de pragas, abastecimento de dgua, recolha de residuos, materiais/uten-
silios em contato com alimentos, higiene pessoal e formacéo.

Existem, contudo, algumas empresas, que pela sua especificidade, dimensao e caracte-
risticas, podem usufruir da flexibilidade prevista na legislagdo, no que respeita a implemen-
tacdo dos principios baseados no sistema HACCP, o que nédo € o caso do Grupo MR. PIZZA
Lisboa.

Assim sendo, tendo em conta que o Grupo MR. PIZZA Lisboa se encaixa na defini¢do
de empresa do setor alimentar, que ndo usufrui da flexibilidade prevista na legislagdo e que
devido a conjuntura reviu o plano HACCP implementado hd 2 anos, surgiu a oportunidade
de realizar esta dissertacdo.

Ao realizar este trabalho pretendo: sensibilizar os colaboradores para a importancia do
cumprimento das boas praticas de fabrico; demonstrar os impactes relacionados com a pro-
dugdo, transformagdo, conservagao e transporte de géneros alimenticios; apresentar a legisla-
¢do aplicavel ao setor da restauracdo, colocando em evidéncia os principais requisitos legais
referentes a seguranga alimentar; atualizar a informacdo e a documentagdo que estd a dispo-
si¢do de todos e possa ser usada nas sessdes de formagao.



1.2. Seguranca Alimentar - Importancia para o setor ali-
mentar e percurso historico

A Seguranga Alimentar serve para controlar e verificar a produgdo de alimentos de
modo a assegurar que estes sejam seguros para os consumidores.

Os estabelecimentos de restauragdo tém sido associados a surtos de toxinfec¢des alimen-
tares. De modo a reduzir a incidéncia destes surtos, a contaminagdo de alimentos por perigos
biolégicos como a Salmonella, Campylobacter e Listeria monocytogenes deve ser prevenida, redu-
zida e devidamente eliminada. Isso poderd ser atingido através da implementagdo de praticas
de seguranca alimentar eficazes. Da mesma forma, é preciso prevenir, reduzir e eliminar ou-
tros perigos que possam afetar a seguranga alimentar, sejam eles perigos fisicos ou quimicos
(Amorim, J., Novais, M., 2006).

E importante salientar que quando sdo analisadas as doengas transmitidas por alimen-
tos, é complicado estimar com total exatiddo o ntiimero de acidentes ocorridos, revelando fre-
quentemente uma subnotificacdo (Redmond, C., Griffith, J., 2002). Segundo Redmond, C. e
Griffith, J., 2002 esta andlise ainda se torna mais complexa quando estamos perante uma and-
lise de potenciais contaminagdes provocadas pela ingestdo de alimentos de origem doméstica.

Os consumidores tém, cada vez mais, assumido uma maior preocupagdo no que diz
respeito ao risco associado ao consumo de alimentos. Assim, torna-se importante para o con-
sumidor avaliar a seguranga dos alimentos mediante os métodos tradicionais, como a visao,
o olfato e o paladar (Lobb et al. 2005).

A prova flagrante de que a seguranca alimentar tem vindo a ser uma preocupagao cres-
cente para os consumidores e profissionais do setor alimentar advém da implementagdo de
normas e boas préticas em toda a sua atividade de exploragdo, nomeadamente: no processa-
mento, no armazenamento, na preparagdo, na confe¢do e na consequente distribuicdo de ali-
mentos, garantindo ao potencial consumidor seguranga aquando do seu consumo (WHO,
1984; Scheule, B., Sneed, J., 2008).

Numa outra perspetiva, as boas prdticas de fabrico e processamento de géneros alimen-
ticios, refrigeracdo e posterior armazenamento, também comecam a ser requisitos exigidos
pelos consumidores (Stringer, M., Hall, M., 2006).

O conceito de seguranca alimentar surgiu na década de 1970, no decorrer dos debates
sobre problemas internacionais relacionados com a crise mundial de abastecimento de ali-
mentos. Sendo um tema amplo e flexivel, o seu conceito tem vindo a sofrer algumas altera¢des
ao longo dos anos com o intuito de tornéd-lo cada vez mais completo e de acordo com a atua-
lidade (Maxwell, S., Smith, M., 1992).

Nesse sentido o sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) foi desen-
volvido, no final da década de 1960, pela National Aeronautics and Space Administration
(NASA), pela Pillsbury Company e pelo U.S. Army Laboratories para o programa espacial
APOLLO como forma de garantir a seguranga alimentar das refei¢des fornecidas aos astro-
nautas. A principal preocupacao era, entdo, garantir que eventuais elementos patogénicos pe-
rigosos, como as bactérias E. coli e Salmonella, ndo se tornavam numa ameaga a satide dos as-
tronautas (Baptista et al. 2003a, 2003b).

Em 1993, através da Diretiva 93/43/ CEE, o HACCP comeca a fazer parte da regulamen-
tacdo europeia, tendo por base de aplicagdo os principios expressos no Codex Alimentarius.

O Codex Alimentarius, que é uma expressao em latim cujo significado é "Cédigo de Ali-
mentos", ou seja, 0 Codex € um conjunto amplo de normas, que abrange assuntos gerais (resi-



duos de pesticidas, de medicamentos veterindrios, aditivos, rotulagem, inspegéo e certifica-
¢do, métodos de andlise e amostragem, nutri¢do e higiene.) até normas para produtos, inclu-
indo desde os processados ate os alimentos “in natura” (Martinelli 2003).

O Codex Alimentarius define-se na colecdo de normas e regulamentos para o sector ali-
mentar sob a alcada da Organizagdo para a Alimentagdo e Agricultura das Nag¢des Unidas
(FAO) e Organizagdo Mundial de Saade (OMS).

De acordo com esta colegdo, para a completa implementagdo de um sistema HACCP,
devem ser considerados os sete principios do HACCP. Esta cole¢do possui como objetivo prin-
cipal elaborar e coordenar as normas alimentares a nivel internacional baseado em principios
cientificos.

No artigo primeiro do Estatuto do Codex, estdo citadas as propostas: proteger a satide
dos consumidores e assegurar préaticas equitativas no comércio internacional de alimentos. O
Codex € constituido por uma colegdo de padrdes, diretrizes e cédigos de prética, nele estdo
relacionadas mais de 200 normas sobre alimentos elaborados, semielaborados ou crus e mais
de 40 c6digos de préticas de higiene.

O Codex Alimentarius determina uma coordenagdo com todas as organizagdes internaci-
onais, governamentais e ndo- governamentais, que atuam na drea dos alimentos, apoiando-se
nos centros de exceléncias que atuam em segmentos especificos. Atualmente, o Codex conta
com 188 Paises e 1 Organizagao Membro (UE) e 229 Observadores, dos quais 57 sdo organiza-
¢Oes intergovernamentais e 156 organiza¢des ndo- governamentais e 16 agéncias das Nagoes
Unidas. Estes participantes possuem como compromisso auxiliar a criagdo de comissdes na-
cionais para atuarem conforme as deliberacdes realizadas em dmbito internacional (FAO /
WHO, 2019).

Assim, desde 2006, 0o HACCP prevalece como um sistema de gestdo da seguranga ali-
mentar de cardcter obrigatério, uma vez que o Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 29 de abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, e
que revoga a Directiva 93/43/CEE, estipula, no seu artigo 5°, que todos os operadores do
setor alimentar devem criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes basea-
dos nos seguintes principios do HACCP, que constam no Codex Alimentarius.

1) Identificar quaisquer perigos a que os alimentos possam vir a estar expostos e de-
terminar todas as medidas preventivas que os possam evitar ou reduzir o seu im-
pacte. Os perigos podem ser de origem bioldgica (como bactérias, virus ou parasi-
tas), quimica (como pesticidas, antibiéticos, aditivos t6xicos, toxinas associadas ao
marisco, dioxinas, ou tintas ou particulas de materiais de embalagem) ou ainda fisica
(como espinhas ou cascas, ou fragmentos de vidro, metal, madeira e pldstico) e con-
substanciam-se na alteragdo de uma ou mais propriedades que tornem os alimentos
inseguros para consumo humano;

2) Identificar os Pontos Criticos de Controlo (PCC), isto €, fases no processo produtivo
nos quais um método de controlo seja possivel, com o objetivo de prever, eliminar
ou reduzir um perigo para niveis aceitdveis;

3) Definir limites minimos ou médximos para cada PCC anteriormente identificado. Sdo
estes limites que irdo permitir a aceitabilidade do alimento, tendo como objetivo a
prevencao, eliminagdo ou redugdo dos riscos identificados;

4) Definir e aplicar processos de monitorizagdo, com o objetivo de garantir que todos
os sistemas de vigilancia, para cada PCC, estdo a funcionar devidamente e dentro
dos padrdes esperados;



5) Definir todas as medidas corretivas, no caso de serem detetados casos de desvio,
indicando um potencial perigo para o produto final. Estas medidas nunca deverao
representar um risco para a saide humana;

6) Definir processos de validacdo, a efetuar regularmente, para garantir que a unidade
estd a produzir produtos seguros. Esta fase do plano deve permitir assegurar que
todo o sistema estd a funcionar como planeado. Testes microbiolégicos costumam
ser efetuados nesta fase;

7) Criar e manter atualizado um sistema documental e de registo adequado a natureza
e dimensdo da empresa, no qual conste o plano HACCP, os documentos referentes
as agdes de formacao, o plano analitico, as andlises de riscos e todos os documentos
de monitorizagdo de PCCs, seus limites, procedimentos em caso de desvios, etc., de
forma a demonstrar que as medidas identificadas nos principios de 1 a 6 sdo eficazes.

Estes sete principios encontram eco também na norma ISO 22000 para Sistemas de Ges-
tdo de Seguranga Alimentar.

A certificagdo HACCP é fundamental no sector alimentar, pois demonstra aos consumi-
dores o compromisso da empresa com a producdo e comercializagdo de alimentos seguros. O
compromisso com este sistema pode também ser vantajoso, representando a certificagdo um
potencial ponto de diferencia¢do e representar uma vantagem face aos seus competidores in-
ternacionais, nomeadamente em jurisdi¢des fora da Unido Europeia.

Dado o carécter cientifico da certificaggo HACCP, suportada habitualmente por diver-
sas andlises laboratoriais e um extenso corpo documental, ela é também um fator importante
e significante perante autoridades nacionais e internacionais, reguladores do sector alimentar,
e demais partes interessadas.

Existem sete passos a respeitar para a implementacdo do Sistema HACCP que estdo
diretamente relacionados com os sete principios do HACCP. E a esses sete principios, sdo
adicionados 5 passos preliminares que correspondem a estruturagdo da equipa que vai desen-
volver o estudo e planeamento do HACCP e a compilagdo de informagao de suporte relevante

para a realizacdo, a andlise de perigos conforme indicado por Baptista, P. e Antunes, C. 2005.

Assim, segundo Baptista, P. ¢ Antunes, C. 2005, antes de aplicar os sete principios do
HACCP deve-se considerar: Passo 1 — Constituigdo da Equipa HACCP; Passo 2 — Descri¢ao
do produto; Passo 3 — Identificacdo do uso pretendido; Passo 4 — Construgdo do Fluxograma;
Passo 5 — Confirmagado do Fluxograma no terreno.

Finalmente, para a verificagdo do cumprimento dos pré-requisitos HACCP recorre-se a
listas de verificagdo, elaboradas de modo a permitir avaliar o nivel de conformidade com as
exigéncias regulamentares. E de se ter em conta que a lista de verificagdo deve ser adaptada
de acordo com o estabelecimento em questdo. Desta forma permitird visualizar as situagdes
de nado conformidade e identificar os procedimentos em falta, aspetos relevantes para se poder
aferir se estdo reunidas as condi¢des para se implementar um plano HACCP (Novais 2006).

De acordo com o Regulamento (CE) n°® 852/2004 sdo considerados os seguintes pré-re-
quisitos HACCP:



Tabela 1.1 - Programa de Pré-requisitos (Mil-Homens 2017)

Estruturas e Plano de Controlo de Abasteciment
Equipamentos Higienizagao Pragas o de 3gua

Materiais em

Recolha de Higiene

contacto com
alimentos

Formagao

residuos Pessoal

Para as empresas do setor da restauragdo, como € o caso do Grupo Mr Pizza Lisboa, ter
um sistema HACCP bem implementado e verificado pode ser benéfico em vdrios aspetos,
entre os quais: promogdo do comércio justo, o que facilita oportunidades dentro e fora da
Unido Europeia; existéncia de uma maior seguranga dos alimentos e da satide ptblica, através
de um controlo e avaliagdo dos perigos; valorizagdo da imagem de confianga nos colabora-
dores; redugdo dos custos, com a menor produgdo de produtos ndo conformes (produtos ndo
seguros para o consumidor); aplica¢do ao longo do processo da cadeia alimentar, com um
controlo dos géneros alimenticios em todas as etapas; Redu¢do dos desperdicios (Marques
2014).

No entanto, a fim de promover e manter estes beneficios, é necessdrio manter o plano
HACCP atualizado. Para tal, é necessario realizar a verificagdo /validacdo do mesmo.

De um modo geral, a verificagdo é a determinagdo de que um procedimento é executado
de acordo com o projeto pretendido, ou seja, é a determinagdo de que o sistema HACCP estd
em conformidade com o plano HACCP implementado.

Acredita-se que a auditoria e a verificagdo continuas de um sistema HACCP sao pelo
menos tdo importantes quanto o desenvolvimento inicial de um plano HACCP. Talvez seja
muito mais importante. Embora o desenvolvimento de um plano HACCP possa exigir varios
meses de esfor¢o de uma equipe HACCP, o sistema HACCP resultante pode durar vérias
décadas ou até mais. Portanto, é muito importante que a auditoria e a verificagdo sejam bem
feitas (Sperber 1998).

O National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Food (NACMCEF) descreveu
quatro processos usados na verificagdo: Valida¢do do plano HACCP, verificagdo do sistema
HACCEP, revalidagdo periédica do plano HACCP e papel regulatério do governo na verifica-
cao.

As vezes um plano HACCP, literalmente, permanece esquecido numa prateleira. Com
o passar dos anos, o plano tornar-se-ia impreciso a medida que os equipamentos, o processo
produtivo e os produtos mudassem. Portanto, é necessdrio exigir a revalidacdo dos planos
HACCP para que se possa confiar na eficiéncia do mesmo. A revalidagao é feita quando mu-
dangas significativas no processo ou no produto requerem uma modificagdo do plano
HACCP. Se nenhuma alteragdo significativa for feita, a renovagdo ainda é necessdria periodi-
camente, por exemplo anualmente, para que a validade atual do plano HACCP seja documen-
tada (Sperber 1998).

O principal processo de verificagdo é a auditoria do sistema HACCP para garantir que
o plano HACCP estd sendo seguido. As atividades de verificagdo podem ser internas, condu-
zidas pela equipa HACCP da empresa; ou externas, conduzidas por agéncia reguladora, ou
terceiro (Sperber 1998).



1.3. Perigos: Biolodgicos, fisicos e quimicos no setor da
restauracao

Os possiveis perigos que um alimento pode vir a apresentar, e dessa forma causar efei-
tos adversos a satide publica, muitas vezes provém de agentes microbioldgicos, quimicos ou
fisicos.

Para identificar este tipo de perigos, é necessdrio conhecer as caracteristicas fisicas, qui-
micas e bioldgicas do produto, bem como dos vdrios ingredientes e etapas do processo.

Tendo em conta que estes perigos devem ser avaliados caso a caso e que necessitam de
uma constante atualiza¢do sdo abaixo agrupados os diversos perigos que podem ser promo-
vidos pelos alimentos, identificando as trés principais categorias, repartindo os agentes mais
relevantes em func¢do das respetivas naturezas (Vaz et al. 2000).

As doengas causadas pela ingestdo de alimentos contaminados sdo um dos principais
problemas de Satide Publica. Os sintomas mais frequentes sdo nduseas e vomitos, diarreia,
dores de estdmago, dores de cabeca e febre (Baptista, P., Venancio, A., 2003).

Um alimento pode tornar-se ndo seguro e, consequentemente, causar doenga, se estiver
contaminado com pelo menos um dos seguintes agentes (perigos alimentares): perigos biol6-
gicos, perigos quimicos e perigos fisicos.

Pensa-se que grande parte das doengas transmitidas por alimentos sejam provocadas
por microrganismos. Estes podem ser encontrados em quase todos os alimentos, mas a sua
transmissdo resulta, na maior parte dos casos, da utilizagdo de metodologias erradas nas ulti-
mas etapas da sua confecdo ou distribui¢do. Embora se conhecam mais de 250 tipos diferentes
de bactérias, virus e parasitas causadores de doengas de origem alimentar, apenas alguns apa-
recem frequentemente. De acordo com a National Advisory Committee on Microbiological
Criteria for Foods (N.A.C.M.C.F.), EUA (2004), estes (micro)organismos podem-se classificar
segundo o seu perigo e difusdo.

O efeito da temperatura condiciona a atividade de alguns microrganismos, porém entre
5°C e 65°C considera-se uma “Zona de Perigo”, pois é a gama de temperatura ideal ao desen-
volvimento de um considerdvel nimero de microrganismos.

Acima dos 65°C os microrganismos comegam a morrer, sendo maior a sua destrui¢do
quanto maior for o tempo de exposicdo as altas temperaturas. Por outro lado, temperaturas
baixas ndo matam algumas bactérias, apenas inibem o seu crescimento fazendo com que as
mesmas fiquem inativas.

Confecionar o alimento a alta temperatura é o mais indicado, no entanto alguns micror-
ganismos sdo capazes de se proteger, formando esporos, que podem resistir a temperaturas
de ebuligdo durante horas. E de se ter em conta também que algumas toxinas produzidas
pelos microrganismos nado sdo destruidas pelo calor.

Os microrganismos podem ser apresentar-se na forma vegetativa, mas as suas formas
resistentes, como esporos, podem consistir um problema, assim como as toxinas que produ-
zem (Fernando 2006).

Estes microrganismos também sdo caracterizados, classificados e identificados através
das suas propriedades morfoldgicas e fisioldgicas. Seguem-se alguns exemplos (Vaz et al.
2000).

O grupo das bactérias inclui microrganismos patogénicos e ndo patogénicos, tal como:
Bacillus cereus, Brucella abortus, Campylobacter jejuni, Clostridium perfringens, C. botulinum, Ente-
robacteriaceae, Escherichia coli, Listeria monocytogenes, Salmonella spp, Salmonella typhi; Staphylo-
coccus aureus, Shigella spp, Vibrio cholerae, V. parahaemolyticus, etc.



As bactérias preferem alimentos ricos em proteinas (carne, peixe) e em gordura (leite,
queijo). Alimentos secos (farinhas, biscoitos, pdo) ndo sdo tdo favordveis ao crescimento das
bactérias (Vaz et al. 2000).

A tabela 1.2 apresenta o resumo das bactérias implicadas em doengas de origem alimen-
tar (adaptado de Veiga et al. 2009).

Tabela 1.2 - Bactérias implicadas em doengas de origem alimentar mais frequentemente associados

Género Espécies / Estirpes |Alimentos mais frequentemente associados
Bacillus B. cereus Cereais
Alimentos que tenham tido contacto com o solo ou o pd
Campylobacter | C. jejuni Alimentos proteicos crus ou pouco cozinhados
Lacticinios
Escherichia E. coli Agua ou alimentos com contaminagao fecal
Listeria L. monocytogenes |1 eite, Derivados do leite
Salmonella S. typhimurium Ovos
S. typhi
S. Paratyphi Agua
Shigella S. dysenteriae Leite
Staphylococcus|S. aureus Leite, Ovos e derivados (Resulta da manipulago); Alimentos ricos em
proteina e agua

Quanto aos fungos, virus e parasitas seguem-se alguns exemplos (Vaz et al. 2000):

e Fungos: Aspergillus flavus, Penicillium spp, Absidia spp; Cladosporium spp; Micelia ste-
rilia; Mucor spp; Paecylomyces spp, entre outros;

e Virus: Adenovirus entéricos, Astrovirus, Calicivirus, Coronavirus, Enterovirus, Hepatite
A, Norovirus, Norwalk, Reovirus, Rotavirus, entre outros;

e Parasitas: Anisakis simplex, Ascaris lumbricoides, Contracaecum spp., Cryptosporidium
parvum, Cyclospora cayetanensis, Diphyllobothrium latum, Entamoebea histolytica, Eus-
trongylides spp., Fasciola hepatica, Giardia lamblia, Hysterothylacium spp., Peseudoterra-
nova decipiens, Taenia saginata, Taenia solium, Taenia spp., Toxoplasma gondii, Trichinella
spiralis, Trichuris trichiura, entre outros.

A contaminagdo dos alimentos pode resultar da presenca de contaminantes quimicos,
isto é, de substancias que ndo foram adicionadas intencionalmente aos alimentos, mas que,
todavia, estdo presentes nos mesmos, como residuos da producao, transformacao, acondicio-
namento, transporte e conservacdo. Nestes incluem-se os contaminantes de origens industri-
ais (dioxinas, metais pesados), as toxinas produzidas por organismos vivos como fungos, al-
gas e algumas plantas e frutos e também as contaminantes resultantes do processamento ali-
mentar, surgindo nos alimentos como subprodutos das diferentes tecnologias.

Os perigos quimicos podem também decorrer da adi¢do voluntdria de produtos usados
nos processos de produgdo primdria ou de transformagdo, tais como fertilizantes, aditivos ali-
mentares, residuos de pesticidas e medicamentos veterindrios e também de produtos que mi-
gram dos materiais em contacto com os alimentos e de materiais de higienizagdo e limpeza.
Os perigos quimicos podem agrupar-se em algumas categorias (Fernando 2006), nomeada-
mente:



e Substancias proibidas: Ex: Alguns antibidticos, beta-agonistas, hormonas, anaboli-
zantes, tireostdticos; residuos de medicamentos: antibi6ticos, organofosforados, pi-
retroides, sulfamidas;

¢ Contaminantes da cadeia alimentar (poluentes): dibenzofuranos, dioxinas, diversos
pesticidas, hidrocarbonetos aromadticos policiclicos, metais pesados, policlorados bi-
fenilo;

e Substancias indesejdveis (naturais): alcaloides dos vegetais, biotoxinas marinhas (bi-
valves e peixes téxicos), fatores anti vitaminicos, fitatos, glicosideos cianogénicos,
micotoxinas, oxalatos, toxinas dos cogumelos;

e Aditivos alimentares: conservantes, corantes, edulcorantes, entre outros agentes;

¢ OGM (organismos geneticamente modificados): arroz, meldo, milhos, sojas, tomate,
entre outros.

A tabela 1.3 apresenta os limites madximos de algumas micotoxinas presentes nos géne-
ros alimenticios, de acordo com o Regulamento (CE) n° 1881/2006, de 19 de dezembro.



Tabela 1.3 - Limites maximos de algumas micotoxinas presentes nos géneros alimenticios (adaptado de

Regulamento (CE) n° 1881/2006, de 19 de dezembro)

Géneros alimenticios

Micotoxinas

Teor maximo
(ng/kg)

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

fins medicinais especificos, especificamente destinados a lactentes

Aflatoxina B,

2,0

Somatorios de

Bl) BZa Gl c G2

4,0

Alimentos a base de cereais transformados e alimentos para bebés

destinados a lactentes e criangas jovens

Aflatoxina B,

0,10

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

especificamente destinados a lactentes

Ocratoxina A

3,0

Cereais destinados ao consumo humano direto, farinha de cereais, sémola
enquanto produto final comercializado para consumo humano direto e
gérmen, com exce¢do de alimentos transformados a base de cereais e

alimentos para bebés destinados a lactentes e a criangas jovens

Desoxinivalenol

750

Pao (incluindo pequenos produtos de panificagdo), produtos de pastelaria,

bolachas, refei¢des leves a base de cereais e cereais para pequeno-almogo

Desoxinivalenol

500

Cereais destinados ao consumo humano direto, farinha de cereais, sémola
enquanto produto final comercializado para consumo humano direto e
gérmen, com excecdo de: milho destinado ao consumo humano direto,
farinha de milho, s€émola de milho, grits, gérmen de milho e 6leo de milho
refinado; alimentos a base de cereais transformados e alimentos para
bebés destinados a lactentes e a criancas jovens; alimentos transformados

a base de milho destinados a lactentes e criangas jovens

Zearalenona

75

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

almocgo a base de milho

Zearalenona

50



Os perigos fisicos sdo objetos estranhos aos alimentos que, quando ingeridos inadverti-
damente, podem ter prejuizos na satiide dos consumidores. Estes agentes fisicos podem ter
origem muito diversa e resultam de uma contaminacdo acidental dos alimentos através de
deficientes préticas de higiene dos manipuladores, da deficiente higiene e conservagao das
infraestruturas, equipamentos e outros materiais em contacto com os alimentos, bem como da
inexisténcia ou ineficdcia dos planos de higienizacdo e controlo de pragas. Os perigos fisicos
podem causar prejuizos na satiide do consumidor, nomeadamente engasgamento, perfuragoes
ou cortes na boca, danos nos dentes, entre outros. Perigo fisico € qualquer material fisico que
quando presente no alimento, pode causar danos ao consumidor do produto. Estes incluem
uma grande variedade de materiais como: areia, cabelos, carogos, espinhas, estuque, joias,
lascas de madeira, metal, ossos, pedras, pele, pelos, pléstico, restos de moldes, sementes, terra,
tinta, vidro (lampadas, vidros, relégios), etc (Vaz et al. 2000).

Os perigos podem ainda ser classificados consoante a sua severidade em alta, média e
baixa severidade. Perigos de alta severidade causam efeitos graves para a sadde humana,
obrigando a internamento e podendo conduzir a morte. Ex. S. typhi, S. paratyphi A e B, V.
cholerae, toxina do C. botulinum, vidros, objectos perfurantes, etc. Perigos de média severidade
causam efeitos que podem ser revertidos por tratamento médico mesmo que possam implicar
hospitalizac¢do. Ex. Salmonella spp, E. coli enteropatogénica com exce¢do das estirpes entere-
morragicas, como a O157:H7 ou O104:H4, que sdo de severidade alta, etc. Perigos de baixa
severidade sdo mais relevantes quando o grau de contaminag¢do é muito elevado, causando
mal-estar, sendo s6 eventualmente necessdrio o atendimento médico. Ex. B. cereus, C. perfrin-
gens tipo A S. aureus, produtos quimicos que causem sonoléncia e alergias transitérias (Bap-
tista et al. 2003a).

Relativamente aos riscos associados a cada perigo, estes sdo classificados consoante a
existéncia ou ndo de probabilidade de risco associado ao perigo:

e Nivel 1 - Probabilidade Baixa — Sem registo de ocorréncia;
e Nivel 2 — Probabilidade Média — Registos minimos;

e Nivel 3 -Probabilidade Elevada — Vdrios registos de ocorréncia.

A tabela 1.4 apresenta alguns exemplos de tipos de perigos, os alimentos aos quais ge-
ralmente estdo associados, e potenciais doengas.
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Tabela 1.4 - Exemplos de tipos de perigos e os alimentos aos quais geralmente estdo associados, bem como
potenciais doengas (adaptado de Mil-Homens 2017)

BIOLOGICOS

Exemplos alimentos

Tipos de perigos Exemplos de perigos associados Potenciais doencas
Bactérias Salmonella Ovos, leite cru e derivados | Salmonelose
Virus Virus da Hepatite A Agua, leite Hepatite A
Paasias | rlome s
Toxinas naturais |Aflatoxinas Frutos secos, milho, leite e

4

7%)
=)
=
=
)
=4

4

FISICOS

derivados

Poluentes de
origem industrial

Dioxinas, PCBs

Gorduras animal

Contaminantes
resultantes do
processamento
alimentar

Acrilamida
Hidrocarbonetos
aromaticos policiclicos

Pao, Fumados, dleos
vegetais

Aditivos ndo
autorizados

Sudan I-IV, Para Red
(corantes)

Molhos, especiarias

Materiais em
contacto com
alimentos

Aluminio, estanho,
plastico

Alimentos enlatados ou
embalados em plastico

Outros

Produtos de limpeza,
lubrificantes

Cancro, malformagoes
conggénitas,

partos prematuros,
alteragdes do

sistema imunitario,
doengas
degenerativas do
sistema nervoso,
altera¢des hormonais,
disfungao

ao nivel de diversos
orgaos,

alteragdes de
fertilidade, doencas
osteomusculares,
alteragdo

de comportamentos.

Ossos, espinhas, vidros, metal, pedras
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1.4. Sistemas de Gestao da Seguranca Alimentar

O HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points é um sistema preventivo de con-
trolo da seguranga dos alimentos, aplicdvel em qualquer fase da cadeia alimentar, e que as-
senta em sete principios. O Codex Alimentarius segue a cadeia alimentar desde a producao pri-
madria ao consumidor final, definindo as condi¢ées de higiene necessdrias para a produgdo de
alimentos seguros e adequados ao consumo, bem como a defini¢do da metodologia Anélise
de Perigos e Controlo dos Pontos Criticos (HACCP) e Orientag¢des para a sua Aplicagao.

Os principais beneficios da implementacdo e posterior certificagdo de acordo com este
referencial sdo: o reconhecimento por terceiros do cumprimento da legislagdo em vigor; ponto
de partida para a certificagdo de qualquer outro referencial de gestdo da seguranca alimentar;
aumento da confianga dos clientes e consumidores.

A ISO 22000 é um padrao reconhecido internacionalmente que combina a abordagem
da ISO 9001 com a gestdo da seguranga dos alimentos e 0 HACCP a fim de garantir a segu-
ranga dos alimentos em todos os niveis. O padrado regista o modo como uma organizagao pode
demonstrar sua capacidade de controlar os perigos de seguranga para garantir que os alimen-
tos estdo seguros.

A implementagdo da ISO 22000 pode resultar em: comunicagao e gestdo de forma sélida
e consistente; garantias na qualidade, confiabilidade e seguranga; redugdo nos gastos de reco-
lhimentos ou recalls; melhora na reputagao e fidelidade a marca; mais confianca nas divulga-
¢Oes; redugdo no nimero de doencas de origem alimentar; empregos de melhor qualidade e
mais seguros na industria de alimentos; melhor utiliza¢do dos recursos; controlo mais efici-
ente de riscos de seguranca dos alimentos; gestdo sistemadtica dos programas de pré-requisi-
tos; base vdlida para a tomada de decisdes; controlo focado em prioridades; economia de re-
cursos pela reducdo de duplica¢des; melhor planeamento, menos verificagdo pds-processo;
elaboragdo de um sistema de gestdo dos alimentos.

Os esquemas FSSC 22000, BRCGS e IFS sdo reconhecidos pela Global Food Safety Initia-
tive (GFSI). O reconhecimento da GFSI demonstra que o Sistema de Gestdo da Seguranga Ali-
mentar (SGSA) satisfaz os mais altos padrdes de seguranca alimentar. Deste modo, é valori-
zado em toda a indtstria de alimentos internacional.

Estes esquemas sdo também amplamente aceites por organismos de acreditagdo em
todo o mundo e apoiados por importantes partes interessadas, tais como a FoodDrinkEurope
(FDE) e a American Grocery Manufacturers Association (GMA).

Estas normas sdo aplicdveis a qualquer organiza¢do que opere na cadeia alimentar, in-
cluindo distribuigdo e produtores de embalagens. Para tal deve-se implementar algumas ati-
vidades, nomeadamente: identificacdo e implementacdo de pré-requisitos; identificagdo de
perigos para a seguranga alimentar; defini¢do do plano haccp e ppro (ISO 22000); obtengao da
conformidade legal com a legislagdo alimentar; preparagdo da resposta a emergéncia; sensibi-
lizagdo dos colaboradores para as boas praticas de fabrico; controlo de fornecedores; formali-
zagdo de uma politica da seguranca alimentar; defini¢do de objetivos da seguranga alimentar;
realizagdo de auditorias internas; prevencdo da fraude e sabotagem alimentar; implementagao
de procedimentos operacionais.

O processo de implementacgdo envolve: formagdo (workshop com a administragdo, for-
macdo da equipa coordenadora); diagnéstico (nomeagdo dos consultores e da equipa interna;
recolha de informagéo; elaboragdo do relatério de diagnéstico; aprovagao do plano de imple-
mentag¢do); implementacdo (formacdo da equipa interna e colaboradores-chave; implementa-
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¢do das agdes; verificagdo da implementacdo das ag¢des e execugdo do plano de implementa-
¢d0); auditoria interna (realizagdo da auditoria interna; entrega e discussdo do relatério a ges-
tdo de topo; resolucdo de questdes que possam ter sido identificadas).

A certificagdo € atribuida por um organismo certificador credivel para as partes interes-
sadas. Quando este organismo verifica, através de uma auditoria de concessdo, a conformi-
dade com os requisitos normativos e legais, emite um certificado e concede o direito de usar
a marca de empresa certificada.

1.5. Legislacao aplicavel na restauracao

A Autoridade de Seguranca Alimentar e Econémica (ASAE) é a autoridade administra-
tiva nacional especializada no &mbito da seguranga alimentar e da fiscalizagdo econémica.

E responsével pela avaliacdo e comunicagéo dos riscos na cadeia alimentar, pela disci-
plina do exercicio das atividades econémicas nos sectores alimentar e ndo alimentar, mediante
a fiscalizagdo e prevencdo do cumprimento da legislacdo vigente. A ASAE rege-se pelos prin-
cipios da independéncia cientifica, da precaugdo, da credibilidade e transparéncia e da confi-
dencialidade.

Os estabelecimentos de restauragdo e bebidas devem cumprir os requisitos constantes
nos seguintes diplomas:

e Regulamento (CE) n° 178/2002, de 28/01 — FOOD LAW - Determina os principios e nor-
mas gerais da legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Ali-
mentos e estabelece procedimentos em matéria de seguranga dos géneros alimenticios;

e Regulamento (CE) n° 852/2004 de 29/04 - Relativo a higiene dos géneros alimenticios;

¢ Regulamento (CE) n° 853/2004 de 29/04, alterado pelo regulamento (CE) n.° 1662/2006 -
Estabelece regras especificas de higiene aplicdveis aos géneros alimenticios de origem ani-
mal;

e Norma Portuguesa - NP 1524:2009 Transportes terrestres de produtos pereciveis. Carac-
teristicas, classificagdo e utilizacéo;

o Decreto-Lei n.° 111/2006, de 9/06 - Transpe para a ordem juridica nacional a Diretiva n.°
2004/41/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 21 de Abril, que revoga legislagdo
relativa a higiene dos géneros alimenticios e as regras aplicdveis a produgéo e a comerci-
alizagdo de determinados produtos de origem animal destinados ao consumo humano, e
altera as Portarias n.° 492/95, de 23 de Maio, e 576/93, de 4 de Junho dd nova redagdo ao
artigo 4° da Portaria n.° 492 /95, de 23 de Maio, alterada pela Portaria n.° 412/98, de 14 de
Julho altera o anexo I do Regulamento dos Controlos Veterindrios Aplicdveis ao Comércio
Intracomunitério de Produtos de Origem Animal, aprovado pela Portaria n.° 576 /93 de 4
de Junho, com alteracdes posteriores estabelece disposi¢des transitérias até a aprovagdo
de nova regulamentacao;

o Decreto-Lei n.° 113/2006, de 12/06, alterado pelo Decreto-Lei n.° 223/2008, de 18/11 - As-
segura a execugdo e garante o cumprimento dos Regulamentos n°s. 852/2004 e 853 /2004,
com a Declaragdo de Retificagdo n°. 49/2006 de 09 de agosto de 2006;

o Decreto-Lein.®306/2007, de 27/08, alterado pelo Decreto-Lein.°152/2017 de 07 /12 - Qua-
lidade da dgua para o consumo humano;

¢ Regulamento (CE) n° 1935/2004 - Define materiais e objetos destinados a entrar em con-
tacto com os alimentos.

e Regulamento 1441/2007 - Relativo a critérios microbioldgicos aplicdveis aos géneros ali-
menticios;
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Regulamento 1881/2006 - Fixa os teores médximos de certos contaminantes presentes nos
géneros alimenticios;

Regulamento 1169/2011 - Relativo a prestacdo de informacdo aos consumidores sobre os
géneros alimenticios, que altera os Regulamentos (CE) n°® 1924/2006 e (CE) n° 1925/2006
do Parlamento Europeu e do Conselho e revoga as Diretivas 87/250/CEE da Comisséo,
90/496 /CEE do Conselho, 1999/10/CE da Comissao, 2000/13/CE do Parlamento Euro-
peu e do Conselho, 2002/67/CE e 2008/5/CE da Comissdo e o Regulamento (CE) n°
608/2004 da Comissao.
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2. Metodologia

2.1.  Apresentacao da Empresa - Politica, valores, vi-
Sao0 e missao

O Grupo MR. PIZZA Lisboa desenvolve a sua atividade na drea da restauragdo, cujo
conceito incide na produgdo de pizzas artesanais.

Portanto, o Grupo pretende investir cada vez mais na formacdo dos colaboradores e
consequentemente na qualidade e na seguranga do seu produto. Para tal, fui contratada pela
MR. PIZZA com a finalidade de assumir o controlo da qualidade das suas lojas, produtos e
pessoas; implementar um plano de formag¢do adequado a sua atividade de exploragdo; verifi-
car se o plano HACCP implementado estd a ser cumprido e se necessita de atualizagdes.

A figura 2.1, que se segue, apresenta a planta de uma das lojas Mr Pizza. A partir desta
disposicdo é possivel enquadrar, de uma forma mais realista, como o estabelecimento funci-
ona.
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2.2 Metodologia adotada na validagiao/verificagio

do HACCP implementado

A validagdo do HACCP é a constatagdo de que os elementos do plano HACCP séo efe-
tivos, enquanto a verificagdo define-se como sendo a aplicacdo de métodos, procedimentos,
andlises e outras avalia¢des, além da monitorizagdo, para determinar o cumprimento do plano
HACCP (Codex Alimentarius Commission 2003). A figura 2.2 demonstra, esquematicamente, a
metodologia adotada na validagdo/ verificagdo do HACCP implementado.

—— Aplicacao dos sete principios

Y

Desenvolvimento do plano

!

Validacdodoplano [ o Aperfeicoamento

'

Aprovacao

'

Implementacio [

!

Verificacdo:
v 44— 1- Cumprimento dos principios
Correcoes  |u—] 2 - Existéncia de novos dados

3- Cumprimento com o plano —D-I Correcoes |

Figura 2.2 - Metodologia considerada para a validagdo/ verificagdo do HACCP implementado

A metodologia aplicada na validagdo/ verificagdo do HACCP implementado residiu
primeiramente na revisdo da informagdo documentada e posterior confronto desta informa-
¢do com o que se tem vindo a aplicar na pratica.

Para colocar em pratica esta metodologia foi de méxima importancia estar permanente-
mente nas instalagdes, participar do processo produtivo e rever toda a documentacao e regis-
tos afetos ao plano HACCP implementado. Deste modo, foi possivel identificar as alteragdes
a serem realizadas, as dificuldades dos envolvidos diretamente no processo produtivo e con-
sequentemente as oportunidades de melhoria.

Definiu-se uma série de questdes a fim de elaborar questiondrios para as auditorias in-
ternas de qualidade e de HACCP (ANEXO I). Qualquer plano HACCP exige a realizacio de
auditorias no sentido de comparar as préticas reais e as préticas sugeridas através do plano
HACCEP, tal como verificar se o plano HACCP foi bem feito, ou seja, se no caso de ser cum-
prido, garante a seguranca dos alimentos.

Para além disso, estas mesmas auditorias realizam- se para que se verifiquem melhorias
nas empresas, pelo que podem ser consideradas oportunidades de aprendizagem para as pré-
prias empresas, incluindo todos os colaboradores.

17



A auditoria pode ser considerada um processo sistemdtico, independente e documen-
tado de forma a obter registos e afirmagdes fatuais ou outras informagdes que sejam verifica-
veis e relevantes para o conjunto de politicas, procedimentos ou requisitos. Os critérios de
auditoria sdo baseados nos sistemas de seguranga alimentar, nas politicas da empresa e nos
requisitos legais, que visam determinar em que medida os seus critérios sdo satisfeitos (NP
EN ISO 19011,2012).

Tendo em conta que as auditorias funcionam como um instrumento essencial, este per-
mite ao responsdvel do estabelecimento apresentar evidéncias de que o seu sistema de segu-
ranga alimentar contribui para que se garanta a inocuidade dos alimentos, assim como asse-
gura a conformidade dos seus produtos e servicos, a satisfacdo dos clientes e a melhoria con-
tinua.

As auditorias implementadas e realizadas por mim, cuja lista de verificagdo consta no
ANEXO I do presente documento, incidiram na verificagdo dos pré-requisitos do sistema
HACCP e dos principios de HACCP, informagao acerca de legislagdo em vigor, entre outras
tarefas. Desta forma, decidi realizar as auditorias em duas vertentes, uma anunciada e outra
ndo anunciada de modo a verificar se as oportunidades de melhoria apontadas inicialmente
foram tidas em conta e corrigidas.

Fez-se uma listagem das matérias-primas utilizadas atualmente, bem como dos produ-
tos de higiene/limpeza, de modo a solicitar aos fornecedores e técnicos as respetivas fichas
técnicas.

Elaborou-se um plano de desinfestacdo anual que deve ser revisto, atualizado e confe-
rido semanalmente.

O plano interno de formagdo foi atualizado e implementado de forma ativa. Todas as
quintas-feiras organizou-se sessdes de formacdo presenciais de 3 horas, cujos temas foram
nomeadamente: boas praticas de fabrico, microbiologia, satide higiene e seguranca no traba-
lho (SHST), higiene e seguranca alimentar, qualidade e padronizagdo de procedimentos, re-
cecdo de mercadoria, conservagdo de alimentos, os sete principios do HACCP, etc. Para além
disso, com as visitas constantes as lojas foi possivel ministrar formagdes praticas no local. Estas
formagdes mostraram-se ser muito tteis e eficientes pois permitiu aos colaboradores esclare-
cerem as suas ddvidas a medida que as situagdes iam acontecendo.

Adotou-se uma postura mais controladora quanto a verificagdo dos registos de higieni-
zagdo, manutengdo, temperaturas, rece¢do de mercadoria, produgéo e rastreabilidade.

As consultas de medicina no trabalho, bem como as fichas de aptiddo dos colaboradores
foram todas colocadas em dia e atualizadas e devidamente arquivadas. As consultas de me-
dicina no trabalho em falta foram programadas segundo a necessidade de contratagéo.
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3. Resultados

3.1.  Apresentacao do plano HACCP implementado

O estabelecimento centra a sua atividade na produgédo de pizzas. Por haver uma grande
variedade de pizzas, definiram-se as fichas técnicas das pizzas base e anexa-se a listagem das
restantes pizzas existentes na unidade.

A tabela 3.1 apresenta a lista dos ingredientes utilizados na confe¢do das pizzas.

Tabela 3.1 - Lista de ingredientes utilizados na confe¢do das pizzas

Lista de Ingredientes utilizados
Alcaparras Chourigo Pimentos
Alho Cogumelos Presunto
Anands Delicias do mar Queijo de Ovelha
Anchovas Fiambre Queijo Emental
Atum Frango Queijo Gorgonzola
Azeitonas Milho Queijo Grana Padano
Bacon Molho Barbecue Queijo Mozzarella
Camarao Molho Tomate Queijo Parmesao
Caril Natas Rucula
Carne picada Oregaos Salsicha
Cebola Ovo Tomate

Para a implementagdo do sistema de seguranga alimentar primeiramente foi definida e

formada a seguinte equipa com as seguintes responsabilidades:

e Gerente - Assegurar a adequabilidade e funcionalidade da equipa constituida; par-
tilhar responsabilidades; analisar e propor a¢des face aos desvios que ocorrem; fazer
com que se cumpra o definido no plano HACCP. Requisito - Experiéncia no ramo
da restauracdo, conhecimentos de HACCP;

e Colaboradores - Responsdavel pela aquisi¢do da matéria-prima; cumprir e fazer cum-
prir as boas préticas; garantir a arrumacdo e a limpeza dos postos de trabalho; dete-
¢do e alerta das condigdes na instalagdo; assegurar o bom funcionamento e normal
decorrer das etapas; assegurar a manutengdo do equipamento e instalagdes. Requi-
sito - Experiéncia no ramo da restauragdo, conhecimentos de HACCP;

e Consultor externo - Fornecer conhecimentos na metodologia HACCP; definir os
processos de implementagdo do sistema HACCP; acompanhar a implementagdo do
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sistema de seguranga alimentar e promover os ajustes necessarios no decorrer do
projeto. Requisito - Formagdo em HACCP; Implementagdo do sistema HACCP em
empresas.
O plano HACCP implementado foi elaborado tendo em conta dois fluxogramas. Um
fluxograma corresponde a confecdo da massa da pizza (Fig. 3.1) e o outro fluxograma corres-
ponde a confec¢do da pizza (Fig. 3.2).

Rececdo de

Matéria-Prima

Armazenamento Armazenamento
(Temperatura Refrigeracgdo) (Temperatura Ambiente)

Mistura de

Ingredientes

Bater a Massa

Repouso da Massa

(Fermentacgéo)

Figura 3.1 - Fluxograma confe¢do da massa da pizza

O fluxograma da massa da pizza é bastante basico. Nao apresenta muita informagao
pois a receita da massa é de cardter confidencial.

No que toca a rece¢do de matéria-prima, a avaliagdo de fornecedores deve assegurar que
os fornecimentos satisfagam continuamente os requisitos das especifica¢des das mesmas. Se-
gundo o plano, esta avaliagdo deve ser realizada anualmente.

Os fornecedores devem ser avaliados no modelo de ficha de avaliagdo de fornecedores
e de acordo com os seguintes pardmetros: cumprimento de prazos; cumprimento de contratos;
cumprimento das especificagdes técnicas; espirito de colaboragdo; disponibilidade; satisfagdo
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global nas matérias-primas; tratamento de reclamagdes; empresa com sistema HACCP; em-
presa certificada; outros.

Ap6s a avaliagdo, deve ser atualizado o modelo de fornecedores aprovados, onde cons-
tam todas as classificagdes finais do ano.

Recegdo de
Matéria-Prima

Armazenamento

Armazenamento Armazenamento

Refrigeragio (1a 4 °C) Congelagiio (-23 a -18 °C) Ambiente (T < 25 °C)

1
'
Descongelar, Lavar, |
H

. H
Desinfetar, Fatiar, |
|

'

'

Misturar, confecionar

vy
Colocar o Molho de
Tomate e a Mozarela

v

Colocar os restantes
ingredientes

Confecdo no forno
(320 °C, 5 - 6 min)

Conservacio em Distribuicdo
Estufa Quente (Mala Térmica)

(T >65°C)

Figura 3.2 - Fluxograma confecao da pizza

O fluxograma da confecdo da pizza, apesar de fornecer um pouco mais de detalhes que
o fluxograma anterior, também é muito bdsico. As etapas do processo estdo bem evidenciadas,
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porém houve a necessidade de acrescentar a etapa do armazenamento (temperatura de con-
gelacdo), bem como acrescentar a descongelagdo como outra SUB etapa do fluxograma.
Quanto ao modo como o processo € realizado, ndo estd muito detalhado pois esta informagdo
é confidencial.

O armazenamento a baixas temperaturas, baseia-se na redugado da atividade dos micror-
ganismos presentes no alimento e suas enzimas, pela agdo do frio, com a consequente dimi-
nuigdo da degradagdo dos componentes do alimento e aumento do seu tempo de vida ttil.

Todos os alimentos armazenados no frio devem estar devidamente acondicionados, isto
é, tapados e identificados de forma a reduzir o risco de contaminagdo cruzada, e facilitar que
se consumam primeiro os alimentos que se adquiriram a mais tempo (FIFO - Fist in, First out).

De preferéncia devem existir caAmaras frigorificas diferentes para os diferentes tipos de
produtos. O peixe e a carne crua devem ser armazenados em camaras diferentes daquela onde
se colocam os produtos jd cozinhados ou semi-preparados.

Ao armazenamento em cdmara de conservagdo de congelados aplicam-se 0os mesmos
critérios que anteriormente se indicaram para as cdmaras frigorificas. Nao obstante, alimentos
congelados que se encontrem a temperaturas iguais ou acima de -15°C, aquando da recegéo,
e que se destinem a ser armazenados na cdmara de congela¢do, devem ser rejeitados. Diferente
do que acontece no armazenamento na cdmara de refrigera¢do, na cdmara de congelacdo os
produtos podem permanecer nas caixas de cartdo, desde que estas ndo estejam conspurcadas
e/ou deterioradas.

Aquando da verificagdo de avarias da cdmara de refrigeracdo ou da cdmara de congela-
¢do deve-se proceder do seguinte modo:

e (Camara de refrigeragdo:

a) Caso a temperatura ndo ultrapasse a tolerancia de 2°C, e a avaria ndo for imedi-
atamente reparada, utilizar os produtos;

b) Caso a temperatura se situe dentro dos valores recomendados, com a tolerancia
de 2°C, e a avaria for imediatamente reparada, transferir os produtos para outra
camara, com temperaturas idénticas ou inferiores. Apds a reparagdo transferir
os produtos para a cdmara de origem.

e (Camara de congelagdo:

a) Se as temperaturas verificadas forem menores ou iguais a -10°C e maiores que -
12°C, eliminar os produtos de origem animal, picados ou em pedacos e gelados.
Os restantes produtos serdo mantidos se a avaria for de imediato solucionada.
Se a reparagdo nao for imediata transferir os produtos para outra cdmara, com
temperatura idénticas ou inferiores. Apds a reparagdo transferir os produtos
para a camara de origem;

b) Se as temperaturas forem superiores a -10°C e menor ou igual a -5°C e a cdmara
contenha vegetais crus, estes poderdo ser mantidos desde que a reparacéo seja
imediata. Caso contrdrio, transferir os produtos para outra cAmara, com tempe-
raturas idénticas ou inferiores. Apds a reparacao, transferir os produtos para a
camara de origem;

c) Para os restantes produtos, se as temperaturas forem maiores que -10°C e menor
ou igual a 4°C, cozinhar os produtos e submeté-los a arrefecimento rdpido. Se a
avaria for geral ou ndo for possivel solucionar o problema de nenhuma das for-
mas descritas anteriormente, caso haja davidas quanto ao estado higio-sanitdrio
do produto, ou caso seja visivel a degradagdo dos produtos, exalem ou ndo
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odor, estes devem ser rejeitados ou serd requerida a presenca da autoridade
competente.

A fim de evitar a contaminacdo cruzada, deve ser utilizado o sistema de cores. Assim,
deve-se utilizar caixas com tampas de cores diferentes para acondicionar: Peixe e marisco cru
(Azul); Carne crua (Vermelho); Vegetais e frutas cruas (Verde); Alimentos cozinhados (Ama-
relo); Pao e lacticinios (Branco).

O produto rejeitado ou retirado fora do circuito deve ser imediatamente identificado
como produto ndo conforme. Deve-se ainda separa-lo dos demais produtos e proceder ao re-
gisto da ndo conformidade. Este produto, normalmente, é recolhido pelo fornecedor para que
este possa realizar o correto tratamento.

A rastreabilidade € realizada a jusante, tal que: de forma a assegurar a rastreabilidade
das pizzas fabricadas, é preenchido um registo de utilizacdo de matérias-primas, no tablet de
gestdo de turno. Devem ser registados os produtos pereciveis ou considerados de risco, como
o pescado, marisco, carnes, enchidos, ovos, afiambrados, maionese, natas, entre outros.

O tempo de conservagdo dos registos varia consoante o tipo de alimento: alimentos sem
data de durabilidade minima (5 anos); frescos, facilmente pereciveis, com data-limite de con-
sumo inferior a 3 meses ou sem data de durabilidade minima, destinados ao consumidor (6
meses apés a data de fabrico ou data da entrega do produto final, respetivamente).

Periodicamente devem ser realizadas andlises ao produto acabado, superficies e mani-
puladores de acordo com o plano analitico.

A dgua utilizada é da rede publica ou em caso de falha, de fonte potdvel. Os servigos
municipalizados sdo a entidade responsavel por facultarem o boletim de andlise de dgua de
trés em trés meses. Ndo obstante, devem ser realizadas andlises a d4gua de acordo com o plano
de controlo analitico.

Quanto ao plano de higienizacdo, a preparacdo de solugdes e os utensilios de limpeza
utilizados no estabelecimento estdo definidos no plano de higienizagdo, cujas principais eta-
pas estdo apresentadas na Figura 3.3.
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Acabamento Final HEEET R EEE———

Figura 3.3 - Sequéncia das operagdes de limpeza e desinfecdo de instalagdes, equipamentos e utensilios

Os materiais utilizados nas operagées de higienizagdo devem ter os cabos em material
lavavel, apresentar-se em bom estado de conservagao e apds a sua utilizagdo, serem lavados,
desinfetados, secos e acondicionados em local préprio para o efeito. Devem também, ser di-
ferenciados para cada local a higienizar.

O controlo de pragas pode ser efetuados em dois niveis distintos, nomeadamente o con-
trolo preventivo (realizado pelos responsdveis do estabelecimento ou 4reas de trabalho) e o
controlo destrutivo (efetuado por empresa especializada - Biomuris).

Devem existir vdrios contentores estrategicamente colocados nos postos de trabalho e
devidamente identificados. Os recipientes devem todos ter tampa acionada por pedal.

Do mesmo modo, deve haver postos de lavagem das m&os suficientes, acionados por
pedal e devidamente equipados com dgua quente e fria, gel bactericida, papel, etc.

3.2. Pontos criticos de controlo definidos

A fim de determinar quais os pontos criticos de controlo foram identificados e avaliados
os perigos de todas as etapas, de acordo com o fluxograma da confe¢do da massa pizza (Fig.
3.1) e com o fluxograma da confe¢do da pizza (Fig. 3.2).
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Ap6s identificados todos os perigos, considerando o conhecimento das suas possiveis
causas e dos pontos de contaminacao (fisico, quimico ou bioldgico), determinou-se as respe-
tivas medidas preventivas e de controlo. Ao atingir esta etapa elaborou-se uma lista completa
dos perigos e suas fontes de contaminag¢do e uma lista completa de agdes preventivas. Em
seguida identificou-se os pontos do processo nos quais o controlo é critico (PCC’s).

Para um dado perigo identificado pode existir mais do que um PCC e ndo existe um
limite para o ntiimero de PCCs que cada processo produtivo pode ter.

A ferramenta usada nesta identificagdo é a drvore de decisdo recomendada pelo Codex
Alimentarius representada abaixo (Fig. 3.4).

A aplicacdo da arvore de decisdo deve ser flexivel para adequagdo ao tipo de operagao
a analisar, por exemplo, produgdo, matadouro, processamento, armazenamento, distribui¢do
e outras. Assim esta drvore de decisdo deve ser usada como um guia e pode eventualmente
nao ser aplicdvel a todas as situagdes, podendo ser usadas outras abordagens para a identifi-
cacdo dos PCCs.

Foi definida a matriz de risco. Cada perigo foi analisado de modo a determinar o risco
da ocorréncia do mesmo. Assim determinou-se qual a severidade e a probabilidade. Atribui-
se valores de 1 a 3, tanto para a severidade como para a probabilidade, tal que, 1 representa o
nivel mais baixo e 3 o nivel mais alto. Posteriormente, multiplicou-se a severidade pela pro-
babilidade a fim de determinar a significAncia do risco. Previamente, foi estabelecido que o
risco é significativo se o produto entre a severidade e a probabilidade for maior ou igual a 4.
Se o risco for significativo, aplica-se a drvore de decisdo (Fig. 3.4) para determinar se se trata
de um ponto critico de controlo (PCC).
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Q1. Existern medidas preventivas para o ‘ Modificar 0 passo,
perigo em questao? processo ou produto
o ]
= ™
: - Sim
E necessarnio o controlo neste passo .
para a seguranga ?
Nao
v
Nao é PCC

Q2. Este passo é especificamente desenhado para

elminar ou reduzrr a probabilidade de ocorréncia para
um nivel aceitavel ?

Sim Nao

Q3. Pode a contaminagao com o perigo identificado
ocorrer em excesso do nivel aceitdvel ou pode
aumentar a um nivel inacedtavel ?

Sim Ndo [ NaoéPCC

Q4. Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabiidade de ocorrénca do penigo identificado a
um nivel aceitavel ?

Néao é PCC

Figura 3.4 - Arvore de Decisdo
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As tabelas 3.2 a 3.5 apresentam o resumo referente a andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagdo dos pontos criticos de controlo, consi-
derando o fluxograma de confe¢do da massa da pizza (Fig. 3.1).

Tabela 3.2 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Recegdo de Matéria-Prima

Resposta as
Andlise de Perigos e Descri¢do das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica) Matriz de Risco questdes da
Arvore de Decisio|
Etapas do Resulta
pa Perigos Causas Medidas Preventivas P S Sp Q1 Q2 Q3 Q4| PcC
Processo do
F - Mau condicionamento da mercadoria; N3o ﬁ;sco
cumprimento das boas praticas de higiene; Presenca de F(1) F(2) F2) 51 ° i
pragas; Matéria-prima e /ou respetiva embalagem Garantir compra a fornecedores qualificados; "?’“ e
F - corpos estranhos (ex.: contaminadas; Contaminacdo por parte do materialde  Apresentacdo dos certificados de conformidade das MPs; ativo
Ossos, espinhas, vidros, metal, rececdo (falha do plano de manutencdo - uso de Empresa de Controlo de pragas (visitas periddicas);
pedra, cabelos), pragas, material de rececdo inadequado ou em mau estadode  Inspecdo visual das MPs e condigBes de transporte; .
. Risco
excrementos de pragas conservacio) Preenchimento ficha de rececdo das MP; s
Rececdo Verificar se a matéria-prima rececionada se encontra a temperatura correta; Q1) a(2/3) Q(2/3) si ° i
de matéria-|Q - agentes de limpeza ou Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Higiene; Efetuar a rececdo de MP refrigerada (ex.: levedura de panificacdo e ?m e
prima (MP) |embalagens inadequadas Acondicionamento inadequado dos manteiga) o mais rapido possivel; ativo
detergentes/desinfetantes Devolver ao fornecedor MP ndo conforme (preenchimento ficha de recusa de
B - presenca de bolores, MP);
Bacillus cereus, aspeto B - Falha no plano de limpeza/higienizagdo; Falha nas Cumprir as Boas Praticas de Higiene; Rever plano de higienizacdo; Ri
estranho, odor desagradavel boas praticas de fabrico; Falhas do fornecedor (ndo Cumprir e/ou rever Plano de HACCP; isco
L P . - . ndo
higienizacdo ou higienizacdo inadequada dos veiculos Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar .
) B(1) B(3) B(3)  Signific
de transporte; contaminacdo cruzada; transporte a N
R ativo
temperatura inadequada)
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Tabela 3.3 - Anadlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Armazenamento de Matéria-Prima

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as
questdes da
Arvore de Decisio

Falha no equipamento

fechado e devidamente identificado;

Devolugdo (acompanhada de ficha de recusa da matéria-prima) ou rejeicdo
da matéria-prima ndo conforme;

Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar

Etapas do Resulta
pa Perigos Causas Medidas Preventivas P S Sp Q1 Q2 Q3 Q4| PcC
Processo do
Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
Rever plano de higienizacdo;
Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP;
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Higiene; prir e/ - . )
; Manutencdo periédica dos equipamentos e uso de equipamentos adequados )
Falha do plano de manutengdo (uso de material de Risco
. . e em bom estado de conservacgdo;
acondicionamento inadequado ou em mau estado de ndo
] Efetuar o controlo de temperaturas; F(1) F(2) F(2) L
conservacgdo); Presenca de pragas; MP e /ou respetiva . - Signific
) . Empresa de Controlo de pragas (visitas periédicas); -
embalagem contaminadas; MP mal acondicionada (ex.: R ) i o i ativo
R Armazém devidamente isolado (redes mosquiteiras nas janelas e molas de
F - corpos estranhos (ex.: embalagem fechada incorretamente) retorno);
Ossos, espinhas, vidros, metal, o
X " . Cumprir com as regras de armazenamento dos produtos (colocagdo da m.p. )
pedra, cabelos), pragas, Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Higiene; ) X X Risco
Armazena ) o ) distanciadas 20 cm do pavimento e 10cm da parede, em paletes ou
excrementos de pragas Contaminacdo cruzada; Acondicionamento inadequado i ndo
mento da ) prateleiras; Q(l) Q(2/3) af(2/3) .. ..
L dos detergentes/desinfetantes X e i e ) : Signific
Matéria- ) Respeitar as regras FIFO, (“First In First Out”) e FEFO (“First Expire, First )
X Q - agentes de limpeza ou ativo
Prima (MP) . . . . Out”);
embalagens inadequadas B - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Higiene; Ndo . .
K Agrupar os produtos alimentares por familias;
cumprimento das regras de armazenagem; colocacdo de ) i X
) X . ) Rétulos a acompanhar sempre a matéria- prima e virados para a frente;
B - Crescimento Microbiano produto a temperatura inadequada (fermento deve ser )
. R Proteger a MP da humidade, luz solar e calor; )
acondicionado a temperatura refrigerada); Falha na X Risco
. Verificar se as MPs estdo a temperatura correta;
rececdo da MP (aceita¢do de produto ndo conforme — R ) ndo
) | Inspecdo visual de rotina das MPs em stock; B(1) B(3) B (3) L
fora de prazo de validade ou com caracteristicas o o ' L Signific
. i Acondicionamento adequado dos materiais de limpeza em armario individual N
invulgares); Presenca de pragas; Contaminacdo cruzada; ativo
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Tabela 3.4 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Mistura de ingredientes e Preparacao das bolas

Andlise de Perigos e Descri¢do das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Bioldgica)

Matriz de Risco

Resposta as
questdes da
Arvore de Decisdo|
(S - Sim; N - N3o)

Etapas do X . . Resulta
Perigos Causas Medidas Preventivas P S SP Ql Q2 Q3 Q4] PCC
Processo do
F - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de higienizagdo;
Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de Fabrico; Formagdo dos Risco
F - corpos estranhos (ex.: colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar; Cumprir com o plano de ndo
Ossos, espinhas, vidros, metal, F-N&o cumprimento das Boas Praticas de Higiene; manuteng¢do (manutengdo periddica dos equipamentos); uso de F(1) F(2) F(2) Signific
pedra, cabelos), pragas, N&o cumprimento das Boas Praticas de Fabrico; equipamentos adequados e em bom estado de conservagao; Contrato com ativo
excrementos de pragas Falha do plano de manuten¢do (uso de material Empresa de SHST; Cumprimento das normas de Higiene Pessoal; Empresa de
inadequado ou em mau estado de conservagdo); Controlo de pragas (visitas periddicas); Rejeigdo da MP (ndo cumprimento
Mistura de |Q - Produtos de higiene e Uso de fardamento inadequado ou colocado e/ou revisdo do Plano de HACCP) Risco
ingrediente |limpeza inadequadamente; Presenca de pragas ndo
s (Bater a Q - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de higienizagao; Q(1) Q(2/3) Q(2/3) Signific
massa) e |B-Contaminagdo por partedo Q- Mau enxaguamento do equipamento (amassadeira) Formacgdo dos responsaveis pela higiene dos utensilios em Higiene e ativo
preparagdo | manipulador (Staphylococcus ou dos utensilios Seguranga Alimentar; Uso de equipamentos adequados e em bom estado de
das bolas |aureus; E. coli), utensilios ou conservagdo; Realizar manutencgdo das infraestruturas; Efetuar analises
mesmo da agua utilizada (Virus B - Falta de higiene pessoal e/ou funciondrio doente; periddocas a agua que sai da torneira
da hepatite A, Rotavirus, Falta de higiene de equipamentos, instalagGes e Risco
Escherichia Coli, Toxoplasma infraestrutura; Contaminag¢do cruzada; Incumprimento B - Contrato com Empresa de SHST (exames médicos periddicos); Formagdo ndo
Giardia, Salmonella typhi, das Boas Praticas de Fabrico dos colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar; Cumprir com as Boas |B (1) B (3) B (3) Signific
Salmonella Paratyphi) Préticas de Higiene; Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de Fabrico; ativo
Realizar manutengdo das infraestruturas; Efetuar analises periédocas a dgua
que sai da torneira
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Tabela 3.5 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagdo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Repouso da massa (Fermentagao lenta) em meio refrigerado

Resposta as
. . . ) . L L L . ) questdes da
Analise de Perigos e Descri¢do das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Bioldgica) Matriz de Risco . .
Arvore de Decisdo
(S-Sim; N - Nao)
Etapas do X . i Resulta
Perigos Causas Medidas Preventivas P S SP Ql Q2 Q3 Q4] pcc
Processo do
F - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de higienizagao;
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Higiene; Cumprir com o Codigo de Boas Praticas de Fabrico; Formagdo dos Risco
F - corpos estranhos (ex.: N&do cumprimento das Boas Praticas de Fabrico; colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar; Cumprir com o plano de F(1) F(2) F(2) nao
P . ) ” Falha do plano de manutencgdo (uso de material manutengdo (manutengdo periddica dos equipamentos); uso de Signific
Ossos, espinhas, vidros, metal, . . X . N
edra, cabelos), pragas inadequado ou em mau estado de conservagdo); equipamentos adequados e em bom estado de conservagdo; Contrato com ativo
P ’  Pragas, Uso de fardamento inadequado ou colocado Empresa de SHST; Cumprir com as normas de Higiene Pessoal; Empresa de
excrementos de pragas X L. o
Repouso inadequadamente; Presenga de pragas Controlo de pragas (visitas periddicas)
da massa Q - Produtos de higiene e Risco
(Fermentag limpeza g Q - Mau enxaguamento das superficies (ex.: Bancada), Q - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de higienizagdo; Q(1) Q(2/3) Q(2/3) n3o
Jo lenta) P utensilios (ex.: Faca, tabuleiros) e equipamentos (ex.: Formagdo dos responsdveis pela higiene dos utensilios em Higiene e Signific
em meio L Balanga); Contaminagdo cruzada Segurancga Alimentar ativo
. B - Contaminagdo bioldgica por
refrigerado .
parte do manipulador . L - - .
. B-Falta de higiene pessoal e/ou funcionario doente; B - Contrato com Empresa de SHST (exames médicos periddicos); Formagdo
(Staphylococcus aureus; E. coli) . ] . - L . .
e/ou utensilios; Crescimento Falta de higiene de equipamentos, instalagbes e dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar; Cumprir com as Boas
microbiano ! utensilios; Contaminagdo cruzada; Incumprimento das  Praticas de Higiene; Cumprir com o Cddigo de Boas Praticas de Fabrico; Risco Ndo
Boas Praticas de Fabrico; Falha no equipamento de Cumprir com o plano de manutengdo (manutengdo periddica dos B(2) B(3) B (6) Signific]S N S S |é
refrigeracdo equipamentos); uso de equipamentos adequados e em bom estado de ativo um
conservagdo; Realizar o controlo do binémio tempo/temperatura PCC

Nesta etapa, o perigo biolégico, apesar de ter um risco significativo, ndo é um ponto critico de controlo. Isto porque, apés esta etapa (no final do processo) a pizza
vai ao forno a 320°C, 5 a 6 minutos.

30



As tabelas de 3.6 a 3.15 apresentam o resumo referente a andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinag¢do dos pontos criticos de controlo,
considerando o fluxograma de confecdo da pizza (Fig. 3.2).

Tabela 3.6 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Recegdo de Matéria-prima

Resposta as questdes
Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica) Matriz de Risco da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

Etapas do Perigo Causa Medidas de Preventivas p s sp ReUtl o @ a3 aaeec
Processo ado

F - corpos estranhos (ex.:

Ossos, espinhas, vidros, metal, F - Mau condicionamento da mercadoria;

pedra, cabelos), pragas, Nado cumprimento das boas praticas de

excrementos de pragas higiene; Presenca de pragas; Matéria-

prima e /ou respetiva embalagem Risco

Q - agentes de limpeza ou contaminadas; Contaminacdo por parte do Garantir compra a fornecedores qualificados; F(1) F(2) F(2) ndo

embalagens inadequadas, material de rececdo (falha do plano de Apresentacdo dos certificados de conformidade das MPs; Signifi

Aflatoxinas, Solanina, Toxinas manutencdo - uso de material de rececdo  Empresa de Controlo de pragas (visitas periédicas); cativo

marinhas, Mercurio, Ciddmio, inadequado ou em mau estado de Inspecdo visual das MPs e condigbes de transporte;

Chumbo, Dioxinas, PCBs, Sudan conservacdo) Preenchimento ficha de rececdo das MP;
Rececio de |-V - Para Red (corantes), Verificar se a matéria-prima rececionada se encontra a Risco
matéria-prima Aluminio, Estanho, Plastico, Q - Ndo cumprimento das Boas Priticas de temperatura correta; Q(l) Q(2/3) Q(2/3) nio
(MP) Insecticidas, herbicidas, Higiene; Acondicionamento inadequado Efetuar a rececdo de MP refrigerada (ex.: levedura de panificacdo Signifi

fungicidas dos detergentes/desinfetantes e manteiga) o mais rapido possivel; cativo

Devolver ao fornecedor MP ndo conforme (preenchimento ficha

B - presenca de bolores, B - Falha no plano de limpeza/higienizagdo; de recusa de MP);

Salmonella typhimurium, Falha nas boas praticas de fabrico; Falhas Cumprir as Boas Praticas de Higiene; Rever plano de higienizacdo; Risco

Salmonella typhi, do fornecedor (ndo higienizacdo ou Cumprir efou rever Plano de HACCP; ndo

Salmonella Paratyphi, higieniza¢do inadequada dos veiculos de Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar B(1) B(3) B(3) Signifi

Campylobacter jejuni, transporte; contaminacdo cruzada; cativo

Escherichia Coli, Listeria transporte a temperatura inadequada)

monocytogenes, Shigella

dysenteriae, aspeto estranho,

odor desagradavel
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Tabela 3.7 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Armazenamento a temperatura ambiente

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

de prazo de validade ou com
caracteristicas invulgares); Presenca de
pragas; Contaminacdo cruzada

armario individual fechado e devidamente identificado;

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

Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar

Et do Result
apas Perigo Causa Medidas de Preventivas P S SP esu Q1 Q2 Q3 Q4| PcC
Processo ado
F-Nio comprimento das Boas Priticas de Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
Higiene; Falha do plano de manutencdo Rever plano de higienizacdo;
€ ! X P . Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP;
(uso de material de acondicionamento . ) X
inadequado ou em mau estado de Manutencdo periédica dos equipamentos e uso de equipamentos
eq adequados e em bom estado de conservacgio; )
conservagdo); Presenca de pragas; MP e Efetuar o controlo de temperaturas; —
/ou respetiva embalagem contaminadas; Empresa de Controlo de :a as (visi‘tas riddicas); F(1) F(2) F(2) ndo
F - corpos estranhos (ex.: MP mal acondicionada (ex.: embalagem P R X .p & pe Y . Signifi
) ) ] Armazém devidamente isolado (redes mosquiteiras nas janelas e )
Ossos, espinhas, vidros, metal, fechada incorretamente) cativo
pedra, cabelos), pragas molas de retorno);
! ! ! ) ) Cumprir com as regras de armazenamento dos produtos
excrementos de pragas Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de i _ X
Higiene; Contaminacdo cruzada (colocacdo da m.p. distanciadas 20 cm do pavimento e 10cm da RI
H H ; sco
Al t ede, let tel s
trmazenamen ° Q - agentes de limpeza ou Acondicionamento inadequado dos par .e em paletes ou pra"e'enras ) e Q(1) Q(2/3) Q(2/3) ndo
emperatura embalagens inadequadas detergentes/desinfetantes Respeitar as regras FIFO, (“First In First Out”) e FEFO (“First Sianift
ambiente Expire, First Out”); g.
Agrupar os produtos alimentares por familias; i
B - Crescimento Microbiano B - Ndo cumprimento das Boas Praticas de ) - )
. . R Rétulos a acompanhar sempre a matéria- prima e virados para a
(Salmonella spp, Leptospira Higiene; Ndo cumprimento das regras de frente:
E. coli tami ; col d dut ! )
PP, .co ) e contaminacdo armazenagen} colocacdo de produto a Proteger a MP da humidade, luz solar e calor; )
por toxinas temperatura inadequada (fermento deve X Risco
. Verificar se as MPs estdo a temperatura correta;
ser acondicionado a temperatura ) ) B(1) B(3) B(3) ndo
) Inspecdo visual de rotina das MPs em stock; o
refrigerada); Falha na rececdo da MP . . " Signifi
) Acondicionamento adequado dos materiais de limpeza em )
(aceitacdo de produto ndo conforme — fora cativo
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Tabela 3.8 - Anadlise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinagdo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Armazenamento a temperatura de refrigeracdo

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

(aceitacdo de produto ndo conforme - fora
de prazo de validade ou com
caracteristicas invulgares); Presenca de
pragas; Contaminacdo cruzada; Falha no
equipamento

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

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

Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar

EFpRS o Perigo Causa Medidas de Preventivas P s sp Resutl o @2 a3 aa|eec
Processo ado
F - Ndo cumprimento das Boas Priticas de  Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
Higiene; Falha do plano de manutencdo Rever plano de higienizacdo;
(uso de material de acondicionamento Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP;
inadequado ou em mau estado de Manutencdo periédica dos equipamentos e uso de equipamentos
conservacdo); Presenca de pragas; MP e adequados e em bom estado de conservacdo; )
F - corpos estranhos (ex.: /ou respetiva embalagem contaminadas; Efetuar o controlo do binémio tempo/temperatura; F(1) F(2) F(2) :;s:o
Ossos, espinhas, vidros, metal, MP mal acondicionada (ex.: embalagem Empresa de Controlo de pragas (visitas periédicas); o
pedra, cabelos), pragas, fechada incorretamente) Armazém devidamente isolado (redes mosquiteiras nas janelas e Slg.mf:
excrementos de pragas molas de retorno); £t
Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de  Cumprir com as regras de armazenamento dos produtos
Q - agentes de limpeza ou Higiene; Contaminacdo cruzada; (colocacdo da m.p. distanciadas 20 cm do pavimento e 10cm da )
Armazenamento|embalagens inadequadas Acondicionamento inadequado dos parede, em paletes ou prateleiras; Q1) a(2/3) Q(2/3) :;s:o
temperatura detergentes/desinfetantes Respeitar as regras FIFO, (“First In First Out”) e FEFO (“First o
refrigeracdo B - Crescimento Microbiano Expire, First Out”); S'g-mﬂ
(Salmonelia, S. Aureus, E. coli); B -N&o cumprimento das Boas Praticas de  Agrupar os produtos alimentares por familias; s
Contaminacdo por toxinas Higiene; Ndo cumprimento das regras de Rétulos a acompanhar sempre a matéria- prima e virados para a
(Histamina, Toxina armazenagem; colocacdo de produto a frente;
estafilocécica); Germinacdo de temperatura inadequada (fermento deve  Proteger a MP da humidade, luz solar e calor; )
esporos de bactérias ser acondicionado a temperatura Verificar se as MPs estdo a temperatura correta; B(2) B(3) B(6) :;;:\(i’fi S S pPcc 1
patogénicas (C. Perfringens ) refrigerada); Falha na rece¢do da MP Inspecdo visual de rotina das MPs em stock; cativo

33




Tabela 3.9 - Anadlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Armazenamento a temperatura de congelacao

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

(aceitacdo de produto ndo conforme - fora
de prazo de validade ou com
caracteristicas invulgares); Presenca de
pragas; Contaminacdo cruzada; Falha no
equipamento

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

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

Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar

Etapas do Perigo Causa Medidas de Preventivas P s sp ReUM o a3 aapec
Processo ado
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de  Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
Higiene; Falha do plano de manutencdo Rever plano de higienizacdo;
(uso de material de acondicionamento Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP;
inadequado ou em mau estado de Manutencdo periddica dos equipamentos e uso de equipamentos
conservacdo); Presenca de pragas; MP e adequados e em bom estado de conservacdo; )
F - corpos estranhos (ex.: /ou respetiva embalagem contaminadas; Efetuar o controlo do binémio tempo/temperatura; F(1) F2) F(2) :::o
Ossos, espinhas, vidros, metal, MP mal acondicionada (ex.: embalagem Empresa de Controlo de pragas (visitas periddicas); o
pedra, cabelos), pragas, fechada incorretamente) Armazém devidamente isolado (redes mosquiteiras nas janelas e Slg!’\lfl
excrementos de pragas molas de retorno); st
Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Cumprir com as regras de armazenamento dos produtos
Q - agentes de limpeza ou Higiene; Contaminacdo cruzada; (colocacdo da m.p. distanciadas 20 cm do pavimento e 10cm da )
Armazenamento|embalagens inadequadas Acondicionamento inadequado dos parede, em paletes ou prateleiras; Q(1) a(2/3) Q(2/3) :;s:o
temperatura detergentes/desinfetantes Respeitar as regras FIFO, (“First In First Out”) e FEFO (“First o
congelacdo B - Crescimento Microbiano Expire, First Out”); Slgrxnfn
(Salmonella, S. Aureus, E. coli); B -N&o cumprimento das Boas Praticas de  Agrupar os produtos alimentares por familias; £aiivo
Contaminacdo por toxinas Higiene; Ndo cumprimento das regras de Rétulos a acompanhar sempre a matéria- prima e virados para a
(Histamina, Toxina armazenagem; colocac¢do de produto a frente;
estafilococica); Germinacdo de  temperatura inadequada (fermento deve  Proteger a MP da humidade, luz solar e calor; )
esporos de bactérias ser acondicionado a temperatura Verificar se as MPs estdo a temperatura correta; B(2) B(3) BI(6) ;';::ﬁ S S pcc 2
patogénicas (C. Perfringens ) refrigerada); Falha na rececdo da MP Inspecdo visual de rotina das MPs em stock; cativo
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Tabela 3.10 - Anadlise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinac¢do dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Preparacdo da condimentagdo

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes

da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

Etapas do Result
pa Perigo Causa Medidas de Preventivas P ) SP Q1 Q2 Q3 Q4| PcC
Processo ado
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de
Higiene; Falha do plano de manutengdo
F - corpos estranhos (ex.: (uso de material de acondicionamento )
Ossos, espinhas, vidros, metal, inadequado ou em mau estado de Risco
Cumprir com as Boas Praticas de Higiene; F(1) F(2) F(2) ndo
pedra, cabelos), pragas, conservacdo); Presenca de pragas; MP e L o
A ; Rever plano de higienizacdo; Signifi
excrementos de pragas Jou respetiva embalagem contaminadas; _ )
. Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP; cativo
MP mal acondicionada (ex.: embalagem . , X
) , Manutencdo periédica dos equipamentos e uso de equipamentos
Q - agentes de limpeza ou fechada incorretamente)
) adequados e em bom estado de conservacgdo;
Preparacdoda |embalagens inadequadas; ) ) )
) ) ) " Efetuar o controlo do binémio tempo/temperatura; Risco
condimentacdo |Desenvolvimento de Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de : e ) e
) ) . ) Respeitar as regras FIFO, (“First In First Out”) e FEFO (“First Q(1) Q(2/3) Q(2/3) nio
(Lavagem, Hidrocarbonetos aromaticos Higiene; Contaminacdo cruzada; i X o
) L - L . Expire, First Out”); Signifi
corte, mistura, |policiclicos e Acrilamida Acondicionamento inadequado dos ) . )
R Rétulos a acompanhar sempre a matéria- prima; cativo
cozedura) detergentes/desinfetantes . . )
) : Acondicionamento adequado dos materiais de limpeza em
B - Sobrevivéncia de L , ; )
) ] , , . armario individual fechado e devidamente identificado;
microorganismos (Virus da B - Ndo cumprimento das Boas Praticas de " ) . ) )
. , R ) N3o utilizar a matéria-prima ndo conforme (Deve ser identificada
hepatite A, Rotavirus, Fabrico; Falha na rece¢do da MP (aceitacdo ] )
. . e colocada separada das demais); Formacdo dos colaboradores Risco Nio
Escherichia Coli, Toxoplasma de produto ndo conforme — fora de prazo em Higiene e Seguranca Alimentar B(2) B(3) B(6) Signifi | N S S éum
Giardia, Salmonella, S. Aureus de validade ou com caracteristicas € guranca |gr\| :
; cativo PCC
etc.) invulgares); Presenca de pragas;
Contaminacdo cruzada; Falha no
equipamento

Nesta etapa, o perigo biolégico, apesar de ter um risco significativo, ndo é um ponto critico de controlo. Isto porque, ap6s esta etapa (no final do processo) a pizza
vai ao forno a 320°C, 5 a 6 minutos.
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Tabela 3.11 - Andlise de perigos, defini¢do de medidas preventivas e determinagéo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa Preparagéo (Desinfegédo)

Resposta as questdes
Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica) Matriz de Risco da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)
Et do Result
Apas Perigo Causa Medidas de Preventivas P s sp g a2 a3 aa|eec
Processo ado
- icios de tes de
Q .resqu clos de agentes Q/B - Nio respeitar o tempo de acdo ou a X .. )
desinfecdo ) ) Cumprir com as boas praticas de fabrico;
Preparacdo quantidade de agente de desinfecdo X L. . .
) oo ) Cumprir com as boas praticas de higiene; Risco
Desitecho) B - Ndo eliminacdo de bactérias WWHCR(0 PO forececar (8o resfizar o Cumprir as regras de desinfecdo Signifi
.. ) processo de forma adequada P e B(2) B(2) B(4) g‘ S ) PCC3
patogénicas (ex.: E. coli) cativo
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Tabela 3.12 - Analise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinagdo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa esticar a massa

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

cruzada; Incumprimento das Boas Praticas

de Fabrico

Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar;
Cumprir com as Boas Praticas de Higiene; Cumprir com o Cédigo
de Boas Praticas de Fabrico; Realizar manutencdo das
infraestruturas

Etapas do Result
pa Perigo Causa Medidas de Preventivas P S Sp Q1 Q2 Q3 Q4] PcC
Processo ado
F - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de
higienizacdo; Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de Fabrico;
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de & < P g‘ i )
- Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar; )
Higiene; ; - Risco Néo
, L. Cumprir com o plano de manutengdo (manutengdo periddica dos o
Nao cumprimento das Boas Praticas de uipamentos); uso de equipamentos adequados e em bom Signifi i
F - corpos estranhos (ex.: Fabrico; equlp ! equlp eq F(2) F(2) F(4) cativo |S N N PCC
. . estado de conservacdo; Contrato com Empresa de SHST;
Ossos, espinhas, vidros, metal, Falha do plano de manutencdo (uso de X o
. Cumprimento das normas de Higiene Pessoal; Empresa de
pedra, cabelos), pragas, material inadequado ou em mau estado de . L .
Controlo de pragas (visitas periddicas); Rejeicdo da MP (ndo
excrementos de pragas conservacdo); _ )
i cumprimento e/ou revisdo do Plano de HACCP) )
Uso de fardamento inadegquado ou Risco
- Produtos de higiene e colocado inadequadamente; Presenca de
:i:m oza e ragas 9 ne Q - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de Q(1) a(2/3) Q(2/3) ;50 i
Esticar a massa P prag higienizacdo; 'gt,m :
. i . cativo
Formacdo dos responsaveis pela higiene dos utensilios em Higiene
B - Contaminacdo por partedo Q- Mau enxaguamento das superficies ou ¢ ) po! P g €
. i e Seguranca Alimentar; Uso de equipamentos adequados e em
manipulador (Staphylococcus dos utensilios X
; bom estado de conservacdo; Realizar manutencgdo das
aureus, E. coli) ou pelos ) ; ) )
. i . infraestruturas; Efetuar andlises periédocas a dgua que sai da )
utensilios e superficies B - Falta de higiene pessoal e/ou | Risco
L torneira
(Staphylococcus aureus, funciondrio doente; Signifi Ndo
Salmonella spp, E. coli Falta de higiene de equipamentos, B(2) B(3 B(6 i S N S S é um
PP, ) ) € ) quip ; B - Contrato com Empresa de SHST (exames médicos periédicos); (2) B(3) 6) |cativo
instalacgdes e infraestrutura; Contaminacdo PCC
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Tabela 3.13 - Anadlise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinac¢do dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa colocar ingredientes

Analise de Perigos e Descrigdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Bioldgica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - N3o)

de Fabrico

Cumprir com as Boas Praticas de Higiene; Cumprir com o Cédigo
de Boas Praticas de Fabrico; Realizar manutencdo das
infraestruturas

Etapas do Result
P Perigo Causa Medidas de Preventivas P S S Q1 Q2 Q3 Q4| Pcc
Processo ado
F - Cumprir com as Boas Praticas de Higiene - rever plano de
" . . higienizagdo; Cumprir com o Cédigo de Boas Praticas de Fabrico;
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de ~ . .
Higiene Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar;
Ng L L. Cumprir com o plano de manutengdo (manutengdo periddica dos .
N&do cumprimento das Boas Préticas de ) . Risco
Fabrico equipamentos); uso de equipamentos adequados e em bom F() F(2) F(2) N
; ~ n
. estado de conservagdo; Contrato com Empresa de SHST; ?0 .
Falha do plano de manutengdo (uso de ) . Signifi
F - corpos estranhos (ex.: . Cumprimento das normas de Higiene Pessoal; Empresa de .
X . material inadequado ou em mau estado de . e . . cativo
Ossos, espinhas, vidros, metal, conservagio) Controlo de pragas (visitas periddicas); Rejeicdo da MP (ndo
pedra, cabelos), pragas, §20); i cumprimento e/ou revisdo do Plano de HACCP)
Uso de fardamento inadequado ou
excrementos de pragas . .
colocado inadequadamente; Presenga de . L. . Risco
Q - Cumprir com as Boas Préticas de Higiene - rever plano de N
Colocar os . pragas N Q (1) Q(2/3) Q(2/3) nio
. . Q - Produtos de higiene e higienizagao;
ingredientes . ~ o L . . Signifi
limpeza . Formacgdo dos responsdveis pela higiene dos utensilios em Higiene
Q - Mau enxaguamento do equipamento i X cativo
. . e Seguranga Alimentar; Uso de equipamentos adequados e em
. (amassadeira) ou dos utensilios ~ . .
B - Contaminagdo por parte do bom estado de conservagao; Realizar manutencgdo das
manipulador (Staphylococcus . infraestruturas; Efetuar andlises periédocas a agua que sai da
) . B - Falta de higiene pessoal e/ou .
aureus; E. coli), utensilios . torneira .
funcionario doente; Risco
Falta de higiene de equipamentos, B (1) B(3 B (3 3
. ~ g . quip .. B-Contrato com Empresa de SHST (exames médicos periddicos); (1) (3) (3) nao
instalagdes e infraestrutura; Contaminagdo . o ) Signifi
. L. Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar; .
cruzada; Incumprimento das Boas Praticas cativo
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Tabela 3.14 - Anadlise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinacdo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa confe¢do no forno

Andlise de Perigos e Descricdo das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Biolégica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S - Sim; N - Ndo)

tempo/temperatura

Et do Result
Apas Perigo Causa Medidas de Preventivas P S sp a1 @2 a3 a4 ecc
Processo ado
; ’ Risco
F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de ndo
Higiene; Falha do plano de manutencdo F(1) F(2 F(2 L
F - corpos estranhos (ex.: ¢ ) P - ned (1) F(2) (2 Signifi
) ) (uso de material de acondicionamento )
Ossos, espinhas, vidros, metal, | cativo
inadequado ou em mau estado de
pedra, cabelos), pragas,
conservacdo); Presenca de pragas; MP e X ) .
excrementos de pragas ) ) Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
/ou respetiva tela contaminadas; MP mal L )
acondicionada Rever plano de higienizacdo; Risco
Confecdo no Q - agentes de limpeza Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP; ndo
; . : e ) ) Q1) a(2/3) a(2/3) ., .
forno inadequados; Desenvolvimento ) " Manutencdo periédica dos equipamentos e uso de equipamentos Signifi
N ) ) . Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de )
(320°C, 5-6min) |de Hidrocarbonetos aromaticos ) adequados e em bom estado de conservacgdo; cativo
- o Higiene; Contaminacdo cruzada; Nao ) ;
policiclicos e Acrilamida respeitar o binémio tempo/temperatura Efetuar o controlo do binémio tempo/temperatura;
pe P P Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranca Alimentar
B - Sobrevivéncia de
) obrevt ) nela L B - Ndo cumprimento das Boas Praticas de :
microorganismos (Escherichia R ) Risco
Coli. Listeria mo togenes ) Fabrico; Contaminacdo cruzada; Falha no Signifi
! yiog equipamento; Nao respeitar o binémio B(2) B(2) B(4) cagtivo S S PCC4
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Tabela 3.15 - Anadlise de perigos, definigdo de medidas preventivas e determinagdo dos pontos criticos de controlo, considerando a etapa conservagdo em estufa quente

Analise de Perigos e Descri¢do das medidas preventivas (F - Fisica; Q - Quimica; B - Bioldgica)

Matriz de Risco

Resposta as questdes
da Arvore de Decisdo
(S -Sim; N-Nao)

Etapas do

Result

esporos de bactérias
patogénicas (C. Perfringens )

tempo/temperatura

Perigo Causa Medidas de Preventivas P S SP Q1 Q2 Q3 Q4] FPcc
Processo ado
F - corpos estranhos (ex.: . . L .
. . F - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Risco
Ossos, espinhas, vidros, metal, . - N
Higiene; Falha do plano de manutengdo ndo
pedra, cabelos), pragas, . . F(1) F(2) F(2) o
(uso de material de acondicionamento Signifi
excrementos de pragas . .
inadequado ou em mau estado de cativo
conservagao); Presenca de pragas; MP e
Q - Produtos de higiene e ¢ . ) ¢ prag : X L .
limpeza /ou respetiva embalagem contaminadas; Cumprir com as Boas Praticas de Higiene;
i z
P MP mal acondicionada (ex.: embalagem Rever plano de higienizagdo; Risco
Conservagdo fechada incorretamente Cumprir e/ ou rever Plano de HACCP; ndo
§ B - Sobrevivéncia de ) P { o . ) Q(1) Q(2/3) Q(2/3) . ...
em estufa . . . Manutengdo periddica dos equipamentos e uso de equipamentos Signifi
microorganismos (Escherichia N . L N .
quente o i Q - Ndo cumprimento das Boas Praticas de adequados e em bom estado de conservagao; cativo
Coli, Listeria monocytogenes ); . L N .
Cresci to Microbi Higiene; Contaminagdo cruzada; Ndo Efetuar o controlo do bindmio tempo/temperatura;
rescimento Microbiano
i respeitar o bindmio tempo/temperatura Formacdo dos colaboradores em Higiene e Seguranga Alimentar
(Salmonella, S. Aureus, E. coli);
Contaminagdo por toxinas N . L. .
. . . B - Ndo cumprimento das Boas Praticas de Risco
(Histamina, Toxina . L o
L L Fabrico; Contaminagdo cruzada; Falha no Signifi
estafilocécica); Germinagdo de ) N . . B(2) B(2) B(4) . S PCC 5
equipamento; N&o respeitar o bindmio cativo

O produto acabado deve ser mantido em estufa quente, de modo a garantir que a temperatura do mesmo se mantém acima dos 65°C. Para tal, é necessario medir
e registar a temperatura do produto de hora em hora. Se a temperatura estiver abaixo de 65°C, o produto ndo deve ser consumido, deve ser descartado.

Assim, foram definidos cinco pontos criticos de controlo (PCC’s): PCC1 - Armazenamento (Temperatura de refrigeracdo); PCC2 - Armazenamento (Temperatura
de congelacdo); PCC3 - Preparacdo (Desinfecdo); PCC4 - Confegdo; PCC5 - Conservar a quente. A tabela 3.16 apresenta o resumo dos PCCs, Limites criticos, modo de
monitorizac¢do, agdes corretivas e formas de registos determinados.
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Tabela 3.16 - Resumo dos PCC’s, Limites criticos, modo de monitorizacdo, agdes corretivas e formas de registos determinados

Monitorizacdo
Etapa PCC | Limites Criticos Acbes Corretivas Registos
Método Frequéncia  Responsdvel
Caso a temperatura ndo ultrapasse a tolerancia de 22C, e a avaria ndo for imediatamente reparada,
utilizar os produtos
Armazenamento 1 Refrigeracdo
(T. Refrigeracgio) (La4°C) Caso a temperatura se situe dentro dos valores recomendados, com a tolerdncia de 22C, e a avaria for
imediatamente reparada, transferir os produtos para outra cimara, com temperaturas idénticas ou infe-
riores. Apés a reparacdo transferir os produtos para a cimara de origem
e Iotale & < . -192C olimi
Se as 'tempera'turas v.enflcadas forem menores ou iguais a -102C e malor' que -122C, el!mmar os prod.utos Controlo e registo das
de origem .anlmal, picados e gelados. Os r.estan.tes produtos. serdo mantidos se a avaria for de imediato temperaturas dos equipamento
Verificara solucmna.da. S.e a rep.araczlo ndo for imediata transferir os. produtos para outra cdmara, com. no tablet de gestio do turno.
| Gerente de temperatura idénticas ou inferiores. Apés a reparacdo transferir os produtos para a cimara de origem No final de cada més é
temperaturas dos | 2 vezes por dia ) R
) Loja ) ) ) impresso o relatério de registo
equipamentos Se as temperaturas forem superiores a -102C e menor ou igual a -52C e a cdmara contenha vegetais de temperaturas que ¢ Controlo e registo
Armazenamento , Congelacio crou;, estes poderéo:éer mantidos desde que a r.;gar.a;éo sej.a:mgdiataACaso contrario, transf:rilr os arquivado no dossier destinado das intervencbes
ut ut ) t t i ti . t i " i i
(T. Congelagiio) (-232-18°C) produtos para outra camara, com temperatura idénticas ou inferiores. Apés a reparacdo transferir os aos registos internos de limpeza,
produtos para a cimara de origem higienizacio e
manutencdo de
Para os restantes produtos, se as temperaturas forem maiores que -102C e menor ou igual a 42C, equipamentos e
cozinhar os produtos e submeté-los a arrefeci-mento rdpido. Se a avaria for geral ou nédo for possivel utensilios
solucionar o problema de nenhuma das formas descritas anteriormente, caso haja duvidas quanto ao efetuado no
estado higio-sanitdrio do produto, ou caso seja vi-sivel a degradacdo dos produtos, exalem ou ndo odor, tablet de gestio
estes devem ser rejeitados ou serd requerida a presenca da autoridade competente do turno. No final
de cada més é
Avaliacdo visual do Registar a proporcdo de impresso o
- produto produto utilizado na relatério de
Definidos de . ) . .
Preparacio acordo com a A cada Rejeitar o produto que apresente alteraces organoléticas aparentes desinfecdo, e a duracdo do registo de
(De: wiaclic} 3 ficha técnica do Controlo do tempo operacdo de processo. Registo feito higienizacdo que
roduto a sar de contato do desinfecdo Repetir a etapa sempre que o tempo ndo for cumprido ou que se considerar necessario manualmente e arquivado no é arquivado no
p alimento com o Colaborador dossier destinado ao arquivo de | dossier destinado
agente de desinfe¢do responsavel registos internos aos registos
- producdo - - internos
Temperatura |Medir a temperatura Rejeitar o produto que apresente alteraces organoléticas aparentes Registar o binémio
interna dos interna final do (Tem els’em ratura). Registo
produtos maior produto No final da Rejeitar o produto caso ndo seja assegurada a temperatura interna, apés o processo, maior ou igual a ) po, pe ' eg
Confecio 4 X . ) feito manualmente e arquivado
ouiguala75 confecdo 75 *C durante 1 min ) ) )
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Conforme o plano HACCP implementado, as verificagdes devem ser realizadas para
comprovar a eficdcia do sistema, para que a chegada do produto final ao seu consumidor
aconteca em perfeitas condi¢des higio-sanitdrias. A efetividade das medidas preventivas e
corretivas adotadas e o grau de implementag¢do do sistema ajuda a comprovar se o sistema
HACCP é o0 adequado.

Deve ser realizada uma verificagdo pelos responsdveis definidos no plano de verifica-
¢do/auditorias. Para as incorre¢des detetadas devem ser definidas a¢des e responsdveis para
as solucionar na ficha de ocorréncias e agdes a implementar.

Assim, foi definido e compilado uma série de pontos a fim de serem transmitidos aos
colaboradores durante a realizagdo das auditorias e das agdes de formagado, de modo a garantir
a eficdcia do plano HACCP implementado.

Devem ser mantidas regras de higiene e conduta pessoal para garantir que as pessoas
que entram em contacto direto com os alimentos ndo constituam uma fonte de contaminacao,
pois podem poOr em causa a satide dos consumidores.

Os colaboradores devem, diariamente, apresentar-se ao trabalho devidamente higieni-
zados. Ndo devem utilizar joias e bijuterias (anéis, pulseiras, brincos, colares, etc.), estes obje-
tos devem ser retirados e guardados nos cacifos antes de iniciarem as fung¢des. As unhas de-
vem estar sempre curtas, limpas e sem verniz. E proibida a utilizagdo de unhas postigas. Os
colaboradores devem usar, dentro das instalagdes, a sua farda de trabalho, e nunca a roupa
que utilizam na rua, e apresentarem-se com a mesma sempre limpa. Todas as T-Shirts tém a
identificagdo com o dia da semana para que seja possivel garantir que é utilizada uma T-Shirt
por dia. Os cabelos devem estar limpos, cuidados e devidamente apanhados e protegidos pela
toca que faz parte do fardamento. As barbas devem apresentar-se limpas, cuidadas e devida-
mente aparadas.

Os locais de trabalho devem manter-se sempre limpos e arrumados, tal como os desper-
dicios e residuos devem ser eliminados regularmente. As mdos devem ser frequentemente
lavadas.

Os cortes e as feridas, que ndo impossibilitam ao colaborador continuar a exercer as suas
fungdes, devem ser cobertos por pensos apropriados a prova de dgua, e deve ser colocada
uma luva para proteger. Os colaboradores devem lavar as maos nos seguintes momentos:

Inicio das atividades de manuseamento de alimentos. Imediatamente ap6s a utilizagdo
da casa de banho. Depois de utilizar um lengo de assoar. Antes e depois de mexer nos produ-
tos hortofruticolas. Ap6s manusear qualquer material contaminado, como por exemplo em-
balagens, lixos e superficies sujas. Depois de fumar e comer. Apds efetuar operagdes de higi-
enizagdo. Apds contacto com qualquer tipo de produtos quimicos.

Quando se lava as maos deve-se seguir as seguintes especificidades: Utilizar d4gua cor-
rente potdvel e sabdo liquido bactericida; escovar bem as unhas; secar as maos com toalhetes
de papel (nunca na bata ou farda de trabalho).

Destaca-se que nas zonas de armazenamento, produc¢do e manipulagdo de alimentos, é
proibido: fumar; comer; mascar pastilha eldstica; tomar ou guardar medicamentos; mexer na
cabeca, nariz ou boca é inadmissivel.

Todos os colaboradores devem efetuar exame médico no inicio da atividade profissional
e, pelo menos, uma vez por ano segundo as indica¢des da legislagdo de Seguranca, Higiene e
Satide no Trabalho.

Sempre que os colaboradores tenham contraido ou suspeitem ter contraido doengas
contagiosas ou sofram de doenca de pele, do aparelho digestivo, inflamagdo da garganta, ou-
vidos ou olhos, ficam interditos de todas as atividades diretamente relacionadas com os ali-
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mentos. Neste caso devem informar o responsdvel para que sejam tomadas as devidas provi-
déncias. O colaborador em causa ndo deve voltar ao trabalho sem um comprovativo médico
em como se encontra apto para manipular produtos alimentares.

Pessoas estranhas ao servigo, devem ser impedidas de entrada na drea de manipulacao
de produtos alimentares. Quando for necessdrio, os visitantes devem utilizar vestudrio de
protecdo adequado e adotar as regras de higiene pessoal da empresa.

A empresa deve garantir infraestruturas com saneamento e dgua potdvel, iluminagdo e
ventilagdo adequada em todos os estabelecimentos.

As instalagdes devem permitir uma limpeza e desinfe¢do adequadas. Devem ser conce-
bidas de forma a evitar a acumulagdo de sujidade e impedir a formagdo de condensagdes e de
bolores nas superficies das instalagoes.

Todas as operagdes a que sdo sujeitos os géneros alimenticios, desde a rece¢do da mer-
cadoria até a distribuigdo, devem ser planeadas e executadas de forma a impedir a contami-
nagdo cruzada, quer por parte dos manipuladores, quer aquando da utilizagdo do equipa-
mento. As zonas onde se desenvolvam operag¢des de manipulagdo de frutas e horticolas de-
vem ser mantidos em bom estado de conservagéo e limpeza.

O pavimento deve ser mantido em bom estado de conservagdo e ser construido com
materiais que permitam uma fécil limpeza, ou seja material impermedvel, ndo absorvente,
lavével, antiderrapante e resistente.

Devem existir ralos para escoar a dgua de preferéncia junto aos locais onde se lave fruta
ou utensilios, e devem ser protegidos com grelhas amoviveis. O chdo deve ser em declive em
dire¢do aos ralos de forma a facilitar o escoamento da dgua e/ou outros liquidos.

As paredes devem ser constituidas de material lavdvel, impermedvel, ndo absorvente
nem téxico e devem ser lisas até cerca de 1,5 m de altura, de modo a facilitar a limpeza e
impedir a acumulagdo de qualquer tipo de residuo.

A unido das paredes com o chio deve ser arredondada, de forma a ndo constituir um
local de acumulagdo de sujidade e de dificil limpeza. Todas as gretas, fissuras, zonas partidas
devem ser rapidamente reparados.

Os tetos devem ser lisos, construidos em material lavdvel, impermedvel e de f4cil lim-
peza. O desenvolvimento de bolores deve ser impedido, utilizando uma tinta antiftingica ou
solugdo alternativa. Todos os equipamentos suspensos ndo devem originar a contaminagao
dos alimentos, quer por desprendimento de particulas ou outros. As ldmpadas devem ser e
estar protegidas. Os insectocagadores ndo devem ser instalados por cima de locais onde se
manipula alimentos.

As portas devem ser de materiais lisos, lavdveis e de limpeza facil. As portas sdo uma
fonte de contaminagdo pelo contacto das médos daqueles que as utilizam. A zona de contacto
com as maos e os pés deve ser constituida por materiais resistentes ao desgaste do uso e aos
agentes de limpeza e desinfecdo. As janelas e outras aberturas para o exterior devem ter dis-
positivos que impegam a entrada de insetos ou outros animais, tais como redes mosquiteiras.
Estas devem ser amoviveis para facilitarem a correta limpeza das mesmas.

As instalagdes devem ser corretamente ventiladas. Os sistemas usados podem ser natu-
rais ou artificiais, desde que se mantenha a continua renovacgéo do ar.

Os sistemas de circulagdo de ar devem proceder de uma zona limpa para uma menos
limpa e nunca deve ocorrer o inverso. A correta ventilagdo de um local influenciara’ a quali-
dade do ar, resultando em implica¢des quer na contaminagdo dos alimentos, quer na formagao
de condensagdes nas paredes e tetos.
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A iluminagdo pode ser natural ou artificial. As lampadas devem ser protegidas, para
assegurar a protecdo dos alimentos de contaminagdes, por vezes originadas por estilhacos
produzidos devido ao rebentamento das mesmas.

A protecdo das lampadas deve evitar a acumulagdo de poeiras e facilitar a sua limpeza.

Deve existir um vestidrio equipado com cacifos de forma aos colaboradores colocarem
0s seus objetos pessoais. Devem também existir instalagdes para os colaboradores.

Estas devem ser concebidas de acordo com o ntimero de colaboradores e serem separa-
das por sexos. Os sanitdrios ndo devem dar diretamente para um local onde se manipule ou
guardem alimentos, devem ter iluminagédo suficiente e a ventilagdo deve ser continua condu-
zindo diretamente para o exterior.

O pavimento, paredes, teto devem ser de material lavdvel, impermedvel e de facil lim-
peza. Devem ser equipadas com todas as pecas sanitdrias (sanita, urinol, lavatérios de prefe-
réncia de acionamento ndo manual) de acordo com o niimero de trabalhadores. As instalagdes
sanitdrias e vestidrios devem manter-se limpos e arrumados e estar equipadas com: papel hi-
giénico; sabdo liquido bactericida; toalhetes de papel e recipiente com tampa acionada por
pedal para colocar o lixo; escova de unhas. Aconselha-se que as torneiras sejam, também, de
comando ndo manual (pedal ou sensores).

As indicagdes dadas para as instalagdes sanitdrias dos colaboradores aplicam-se tam-
bém as do ptblico.

Todos os equipamentos em contacto com os alimentos devem ser fabricados com mate-
riais ndo porosos, lisos e de f4cil limpeza e desinfegdo. O equipamento deve ser localizado de
modo a permitir o circuito de “marcha em frente”. Para evitar ma’ conservagao e consequente
desgaste dos equipamentos, estes devem ser sujeitos a uma manutengao periddica.

A qualidade da 4dgua utilizada numa empresa da indtstria alimentar para o fabrico,
transformacgdo, conservacdo ou comercializagdo de produtos ou substancias destinadas ao
consumo humano, exceto quando a utilizagdo dessa dgua ndo afeta a salubridade do género
alimenticio na sua forma acabada, deve cumprir com a legislagdo em vigor (Decreto-Lei n°
306/2007, de 27 de Agosto).

A dgua que ndo for potdvel deve ser devidamente identificada e ter um sistema de rede
diferente, separado da dgua potavel.

Os pontos de abastecimento de dgua destinados a lavagem das maos dos manipuladores
de alimentos deverdo situar-se em locais de facil acesso. Recomenda-se a existéncia de um
plano de controlo da qualidade da dgua.

Quanto a higienizagdo das instalagdes, um local limpo e organizado oferece maior con-
fianga aos seus clientes. De maneira geral, a limpeza consiste na remogdo de restos de alimen-
tos, gorduras e sujidade, enquanto a desinfegdo consiste em eliminar ou reduzir para um nivel
aceitdvel o nimero de microrganismos. Assim, todas as superficies ou equipamentos que con-
tactem com as maos, como por exemplo as bancas de trabalho devem ser desinfetadas, bem
como todas as superficies que contactem com os produtos alimentares, todo o equipamento e
utensilios, os quais devem ser desinfetados periodicamente e ndo apenas depois da sua utili-
zagdo, e por fim as maos dos manipuladores, em especial quando mudam de tarefa.

No Plano de Higieniza¢do devem constar: fichas técnicas e de seguranga dos produtos
de higienizagdo; instru¢des de preparacdo de solugdes; instrugdes de limpeza e desinfe¢do;
registos das atividades de higienizacdo. Os produtos de limpeza e desinfe¢dao devem ser ar-
mazenados em local apropriado e segregado de produtos alimentares por exemplo armadrios
fechados e devidamente identificados.

Na rece¢do das matérias-primas serd feita uma inspegdo, para verificagdo dos critérios,
nomeadamente: aparéncia do produto; adequado estado de maturagédo e de frescura; tecidos
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brilhantes, firmes e consistentes; coloragdo tipica da variedade, vivacidade nas cores; isentos
de traumatismos, fendas e outras lesées ou danos; isentos de deterioragdo por bolores, pre-
senga de ferrugens ou fumagina nos citrinos; limpos e isentos de terra ou manchas de qual-
quer natureza.

Deve-se rejeitar os horticolas que apresentarem sinais de contaminagao: indicios de in-
festagdo por insetos; bolores; falta de consisténcia, aspeto murcho e aspeto aquoso; descolora-
¢do ou manchas. O contetddo de cada unidade comercial deve ser homogéneo, incluindo ape-
nas produtos com a mesma origem, validade ou tipo comercial e com um grau de maturagdo
e coloracgdo semelhantes. A parte visivel deve ser representativa do conjunto.

A rotulagem deve possuir todas as marcagdes obrigatérias por lei, nomeadamente: iden-
tificagdo do embalador e/ou expedidor, natureza do produto, origem e caracteristicas comer-
ciais.

As matérias-primas devem ser fornecidas em embalagens compativeis com o uso ali-
mentar. E necessério verificar, aquando da recegio: a higiene e a integridade da embalagem;
as embalagens (primdrias, secunddrias e tercidrias) devem encontrar-se integras, limpas e
isentas de qualquer corpo estranho; as condi¢des de transporte; o acondicionamento deve ser
efetuado de forma a assegurar uma protecdo conveniente dos produtos.

Os produtos congelados devem apresentar uma temperatura entre -23 e -18 °C; A tem-

peratura dos produtos refrigerados deve estar compreendida entre 1 °C e 4 °C, devendo res-
peitar-se a especificidade da temperatura para cada produto de acordo com a Norma Portu-
guesa no NP-1524; os produtos ndo refrigerados devem apresentar uma temperatura entre 10

e 16 °C.

O local de armazenamento de produtos e embalagens deve ser arejado, seco, com pare-
des e piso impermedveis e sem irregularidades, facilmente higienizdvel, servindo exclusiva-
mente para géneros alimenticios, de modo que nao sejam suscetiveis de alterar as suas carac-
teristicas organoléticas.

As portas dos armazéns devem estar sempre fechadas, exceto quando se estd a retirar
ou a repor produtos e durante a limpeza, de forma a evitar-se quer a acumulagdo de poeiras
e sujidade, quer a entrada de animais (insetos e roedores) ou pessoas estranhas ao servi¢o. Na
zona do armazém deve existir um meio eficaz de prote¢do contra insetos e roedores (insecto-
cacadores, redes mosquiteiras, etc.). Ndo se devem colocar produtos e/ou embalagens dos
mesmos diretamente no chdo, mas sim em cima de estrados. Devem também existir estantes
ou armdrios para facilitarem a correta arrumagao dos produtos.

Todos os produtos devem estar ordenados e arrumados de acordo com a categoria.
Cada local deve estar devidamente identificado. Os produtos alimentares devem estar sepa-
rados dos ndo alimentares. Deve haver um local identificado para produtos que terdo que ser
devolvidos/destruidos.

Os animais (como insetos, roedores, pdssaros) e os seus excrementos representam uma
enorme ameaga a seguranga e qualidade dos alimentos, o que constitui um perigo para a Sa-
tde dos consumidores e colaboradores. De forma a prevenir a disseminac¢do de doengas e a
contaminagdo dos alimentos devem ser aplicadas as Boas Praticas de Higiene e deve ser esta-
belecido um programa eficaz de combate as pragas.

Deve-se evitar a acumulacdo de restos de alimentos e desperdicios, manter uma higie-
nizacdo adequada, manter os alimentos afastados do chdo e das paredes, verificar a integri-
dade das embalagens e fazer inspeg¢des a indicios de pragas dos produtos alimentares a rece-
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¢do, manter fechadas as portas de comunicagdo entre as diferentes zonas, manter as instala-
¢bes em bom estado de reparacdo e tapar orificios, sdo praticas que podem minimizar a pro-
babilidade de ocorréncia de infestagdes.

O programa de controlo de pragas deve ser efetuado por pessoal devidamente qualifi-
cado, e deve incluir a monitorizagdo regular e frequente de dreas afetadas e tratadas. As datas
de inspecdo, relatérios de inspegdo e medidas tomadas para eliminar quaisquer problemas
devem ser mantidas para avaliar a eficdcia do programa.

Redes contra insetos nas janelas, separa¢do de zonas (como telas, portas), insectocagado-
res, ventiladores auxiliam na redugdo de entrada de pragas.

Os insectocagadores ndo devem ser instalados por cima dos locais onde habitualmente
se manipula alimentos. Ndo se devem usar aerossoéis contra insetos em locais onde se encon-
trem alimentos.

Todos os recipientes de lixo que existam nos locais de manipulagdo de alimentos devem
possuir tampa de acionamento por pedal, estar sempre fechados e providos de saco de plds-
tico no interior. A zona a volta destes recipientes deve estar sempre limpa. Durante o dia,
sempre que estes recipientes estiverem cheios devem ser despejados.

A formacao € fundamental em qualquer sistema de segurancga alimentar. Todas as pes-
soas envolvidas em operagdes que entram em contacto, direto ou indireto, com os alimentos
devem ter formacdo e/ou receber instru¢des sobre higiene alimentar adequadas as funges
por si desempenhadas. E importante que os colaboradores compreendam o seu papel na ca-
deia alimentar, bem como o impacte das suas a¢des na seguranga dos produtos.

Devem ser feitas a¢des de formacao sobre higiene alimentar, visando a reciclagem dos
conhecimentos anteriormente adquiridos. Os programas de formagdo devem ser revistos re-
gularmente e atualizados sempre que necessdrio. Devem ser mantidos registos que permitam
identificar as formagGes efetuadas.

3.3.  Metodologia de controlo dos pontos criticos

De acordo com o plano HACCP implementado os registos sdo realizados manualmente
e os comprovativos das interveng¢des sdo arquivados em dossiers especificos. No entanto,
houve uma atualiza¢do na forma de registos. Atualmente tudo € feito no sistema digital.

O registo das temperaturas, das zonas higienizadas, dos lotes (rastreabilidade), dos pro-
cedimentos abertura, etc. sdo feitos diretamente no sistema. Deste modo é possivel verificar
diariamente se todas as lojas estdo a cumprir os procedimentos, intervir se for necessdario cor-
rigir algo ou realizar alguma agdo de formacdo e imprimir relatérios mensais que sdo arqui-
vados nos dossiers.

O controlo da rececdo de mercadoria € feito pelos colaboradores no ato da entrega. Para
tal, cada loja possui um carimbo préprio onde constam alguns pontos a verificar, nomeada-
mente: Validade do produto, temperatura durante o transporte, caracteristicas organoléticas,
integridade da embalagem, lote, peso e rétulo completo. O colaborador recebe a mercadoria,
confirma se as quantidades estdo de acordo com a fatura. De seguida, carimbam a fatura e
indicam, de acordo com cada ponto, se a matéria-prima estd conforme ou ndo. Se algum dos
pontos a verificar ndo estiver conforme, a matéria-prima nao é rececionada. Posteriormente,
a fatura carimbada e devidamente verificada, é colocada no sistema digital para que possa ser
consultada pelo departamento de qualidade e encomendas.

A arrumacdo da matéria-prima rececionada é feita de forma imediata. Para tal, houve a
necessidade de elaborar agdes de formagdo de modo a salientar a importancia de manter a
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matéria-prima conservada a temperatura correta, como a variagdo da temperatura pode in-
fluenciar a qualidade do produto final, importancia da realizagao da regra FIFO (First in, First
out), importancia do controlo da temperatura dos equipamentos, etc.

Apesar de ser, através das elevadas temperaturas que se conseguem destruir os micror-
ganismos nos alimentos, € o frio, o principal processo utilizado para manter a qualidade dos
mesmos. Os processos de conservagdo a baixas temperaturas mais utilizados na restauragao
sdo a refrigeragdo e a congelagao.

As temperaturas recomenddveis de conservagdo dos alimentos (refrigerados, congela-
dos e ultracongelados) encontram-se previamente definidas, mas para que essas temperaturas
sejam alcangadas, e mantidas, € necessdrio que existam equipamentos em ntimero suficiente
para permitir o armazenamento de todos os alimentos. E essencial ter em atengdo que a so-
brecarga dos equipamentos de frio pode aumentar o tempo necessdrio para alcangar as tem-
peraturas exigidas. Estes equipamentos devem possuir: termémetro, que permita uma leitura
facil e fidvel, ou um dispositivo de registo constante da temperatura; prateleiras ou barras de
suspensdo, em material liso, resistente ao choque e a corrosdo, de fécil limpeza e desinfe¢do;
estrados, facilmente removiveis, resistentes ao choque e a corrosdo, de fécil limpeza e desin-
fecdo; fechaduras e borrachas, em perfeito estado de limpeza e conservacgao.

Atualmente o controlo e o registo de temperaturas sdo feitos pelo colaborador que tem
como responsabilidade apontar, no tablet de gestdo de turno, as temperaturas dos frios na
abertura e no fecho de cada instalacéo.

Quando ocorre uma avaria num dos equipamentos de frio, detetada pela subida da tem-
peratura, todos os produtos ainda conformes devem ser imediatamente retirados e colocados
num outro equipamento de refrigeracdo ou congelacdo, consoante o caso. Os produtos consi-
derados ndo conformes devem ser corretamente identificados como tal, e isolados dos restan-
tes com indicagdo expressa da sua interdi¢do para consumo. Estes produtos, posteriormente,
sdo recolhidos pelo fornecedor que ird realizar o correto procedimento de eliminagéo.

As Matérias-primas e/ou ingredientes surgem, segundo a Portaria n° 540, como sendo
qualquer substancia empregue na fabricagdo ou preparagdo de um alimento, permanecendo
no produto final, ainda que de forma modificada. Aqui podendo ainda ser associados os adi-
tivos alimentares, que, ndo sendo vistos como ingredientes caracteristicos na alimentagao, sdo
substancias adicionadas intencionalmente aos alimentos com o objetivo de modificar as cara-
teristicas do produto final. Existem ainda os auxiliares/adjuvantes tecnolégicos, que sdo de-
finidos segundo a Diretiva 89/107/CEE, como sendo qualquer substancia utilizada intencio-
nalmente na transformagdo das matérias-primas, dos géneros alimenticios ou dos seus ingre-
dientes, para atingir determinado objetivo tecnolégico, e que posteriormente devera ser eli-
minado ou inativada do produto final. Realcando ainda que este dltimo, possa conter residuos
da substancia em causa, de forma ndo intencional, na condi¢do que esses residuos ndo apre-
sentam qualquer risco nem que produzam efeitos tecnolégicos sobre o produto acabado (Di-
retiva 89/107/CEE).

E na aquisi¢do das matérias-primas e dos ingredientes, que se determina o sucesso ou o
fracasso de processo de producdo de um produto final, j& que estes sdo traduzidos como sendo
o retrato do produto final, desempenhando um papel importante na obten¢do de um produto
estdvel, seguro e de qualidade. Uma vez recebido um ingrediente ndo conforme, quer por
baixa qualidade quer por falta de seguranga, este traduzir-se-d num produto final igualmente
ndo conforme e consequentemente ndo aceite pelo mercado, uma vez que a falta de qualidade
e/ou seguranca dificilmente serd melhorada durante o processo (Koblitz 2011).

O controlo da rastreabilidade é realizado a partir do registo do lote e da captura da
fotografia do rétulo, utilizando o tablet de gestdo de turno. A fim de facilitar a tarefa dos
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colaboradores, foi elaborada uma lista de matérias-primas cuja rastreabilidade deve ser feita
obrigatoriamente todos os dias, nomeadamente produtos de origem animal e derivados.

3.4. Plano de higieniza¢io/manutenc¢do de equipa-
mentos, instalacOes

As lojas MR. PIZZA sao de pequenas dimensdes, logo facilmente consegue-se imple-
mentar o plano de higienizagdo e manutengdo. No entanto, apesar de haver um responsavel
pelas intervencgdes e este realizd-las regularmente, ndo existe plano de manutencgao e os regis-
tos ndo estdo devidamente arquivados. As instalagdes, no geral, dividem-se em cozinha, zona
de produgdo, zona de atendimento, sala, casa de banho, armazém e zona de cacifos restrita a
uso dos colaboradores. Para além do responsdvel pela manutencdo e higienizagdo profunda,
mensal, os colaboradores da loja tém de respeitar o plano de higienizac¢do afixado e determi-
nado no plano HACCP implementado. Este plano indica a frequéncia das intervengdes em
cada espaco (zona de atendimento, zona de producdo, casas de banho, etc.), bem como qual o
produto a utilizar.

O depdsito de residuos alimentares, subprodutos ndo comestiveis e outros residuos
deve ser efetuado em contentores que se possam fechar e desde que tenham abertura nédo
manual. Estes contentores devem ser retirados o mais rapidamente possivel das salas em que
se encontram os alimentos, de modo a evitar a sua acumulagdo. Desta forma, devem existir
medidas adequadas para a sua recolha e eliminagéo.

Os estabelecimentos alimentares devem dispor de instalagbes préprias para o armaze-
namento do lixo. Este armazenamento deve ser concebido de maneira a permitir uma facil
limpeza e evitar a possibilidade de qualquer praga e a contaminagdo dos alimentos, da 4gua
potével, do edificio ou vias de acesso.

Devem existir, de igual modo, sistemas e instalagdes adequados a eliminagdo de efluen-
tes e residuos sélidos, para evitar contaminagdes nos alimentos e no abastecimento de dgua.

Assim, todas as lojas tém caixotes para a separagdo de residuos - amarelo (pldstico), azul
(papel e cartdo) e cinza (indiferenciado) - que possibilitam a realizagdo da reciclagem. A reco-
lha de residuos varia consoante a zona. De acordo com o dia da recolha, a noite, os colabora-
dores colocam o respetivo caixote no exterior para que o mesmo possa ser recolhido. No dia
seguinte de manh3, o colaborador responsavel pela abertura da loja verifica se o residuo foi
recolhido e coloca o caixote no interior da loja.

O sistema informdtico emite alertas referentes as tarefas a realizar, que podem ser de
frequéncia didria, semanal ou mensal. E possivel imprimir um relatério de higienizagdo que
durante as auditorias possibilita verificar e confirmar se os registos estdo corretos e se efetiva-
mente tudo o que foi registado foi mesmo feito na prética. A forma como o plano de higieni-
zagdo foi elaborado vai ao encontro do estipulado pelas fichas técnicas dos produtos de higi-
ene e limpeza, e a frequéncia das intervengdes varia de acordo com a necessidade de cada
zona especifica. O relatdrio de higienizagdo é impresso e arquivado no dossier 6 (separador 2)
destinado aos registos internos.

Os equipamentos e utensilios estdo catalogados com um cédigo de barras criado no es-
critério, para que os mesmos possam estar devidamente identificados, nomeadamente: frigo-
rificos (refrigerado e congelado) que estdao numerados, forno, amassadeira, laminas, maquina
de cortes, ar condicionados, maquinas de café, posto de lavagem das mdos, etc. Apurou-se
que de todas as lojas, apenas uma delas dispde de mdquina de lavar louga e nem todos os
postos de lavagem das maos tem dgua quente. Todos os postos de lavagem das mdos devem
disponibilizar d4gua quente e dgua fria, isto porque, alguns produtos de lavagem das maos
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indicam, na ficha técnica, qual a temperatura a que a dgua deve estar para que a higienizagdo
seja eficaz.

A higiene e as condigdes de satide do manipulador sdo verificadas e confirmadas diari-
amente pelo Gerente da loja no inicio de cada turno. No ato da contratacdo é fornecida um kit
de fardas ao colaborador com 7 t-shirts, 4 toucas e 4 aventais. As fardas sdo diferenciadas, uma
vez que cada t-shirt estd identificada com um dia da semana. Assim, no inicio do primeiro
turno o responsavel de loja confirma se todos estdo com a farda do dia e se a mesma estd em
condigdes. Caso o conjunto utilizado no dia pelo colaborador nao estiver conforme, o mesmo
ndo poderd desempenhar as suas fung¢des. Esta indicagdo consta no regulamento interno da
empresa, o qual o colaborador assina que tem conhecimento no inicio do processo de contra-
tacao.

E fungao do responsavel de loja, verificar diariamente se todos os colaboradores: apa-
rentam estar sauddveis e aptos a trabalhar; cumprem o procedimento de lavagem das maos;
mantém os cabelos presos e cuidados; trabalham sem adornos, com unhas curtas, limpas e
sem verniz.

Para além do trabalho didrio realizado pelo responsdvel de loja, as auditorias de
HACCP e Qualidade (anunciada e ndo anunciada) realizadas por mim tém por fim, também,
verificar e assegurar que todos, incluindo o responsdvel de loja, cumprem as normas da em-
presa e percebem a importancia do cumprimento das mesmas.

3.5. Método de controlo do plano de higienizagao/
manutencao de equipamentos, instalacoes

De acordo com o Codex Alimentarius, a higiene é a prética de limpeza e desinfe¢do de
equipamentos, utensilios e instalagdes onde os alimentos sio manuseados, de forma a garantir
a sua salubridade em todas as etapas da cadeia alimentar, enquanto, que a segurancga € o con-
junto de regras que visa diminuir o possivel risco de contaminagdes e que inclui a parte da
higieniza¢do. Logo, entende-se por alimento seguro, aquele que foi tratado adequadamente
em todos os passos, desde a produgdo ate’ao seu consumo, e que € pouco provavel ser causa-
dor de doenga ou ferimento ao consumidor quando € preparado de acordo com o uso preten-
dido. Assim, compete as empresas a implementagdo das normas reguladoras que garantam a
seguranca alimentar e a elaboracdo de guias que expliquem de forma detalhada aos operado-
res os procedimentos necessdrios para aplicar as boas préticas e os principios HACCP. Toda-
via, também € imputada alguma responsabilidade ao consumidor, uma vez que € ele que vai
acondicionar e confecionar os géneros alimenticios numa fase posterior a distribuicao.

O controlo da manutenc¢ao dos equipamentos é feito a partir de uma planilha onde cons-
tam as possiveis datas para a realizacdo de cada interven¢do. Quando a intervengado é reali-
zada, o técnico emite um certificado/folha de registo de manutencao que é arquivado no dos-
sier 4 (separador 2) destinado aos registos de manutencdo. A planilha de manutengédo de cada
equipamento foi projetada de acordo com a especificidade de cada médquina, que consta na
respetiva ficha técnica.

A folha de registo de higienizacdo das instalagdes é emitida pelo responsével da higie-
nizago e limpeza. A semelhanca do que é feito para a manutencéo, previamente foi determi-
nado um plano de higienizagdo que deve ser cumprido rigorosamente. E realizado o acompa-
nhamento de pelo menos uma intervencao por més a fim de verificar se o plano estd a ser bem
executado ou se necessita de melhorias.

Estas folhas de registo de manutencao e higienizacdo, para além de serem colocadas no
dossier da loja, sdo colocadas também no sistema para que sejam de fécil consulta.
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3.6.  Plano de controlo de pragas e metodologia das
intervencoes

Define-se como praga o conjunto de seres vivos indesejados que dependem, em parte
ou totalmente, do alimento que o homem ingere para a sua sobrevivéncia.

Todos os locais onde se armazenam, preparam, manipulam e expdem alimentos sdo lo-
cais com elevada probabilidade para o aparecimento indesejado de pragas, o que no setor
alimentar pode causar contaminagdes e intoxicagdes alimentares.

De modo a prevenir o aparecimento de pragas, as instalagdes devem ser mantidas em
boas condigdes e todas as fissuras e aberturas para o exterior devem ser tapadas ou mantidas
fechadas. No caso das janelas abertas, portas e ventiladores deve- se utilizar rede mosquiteira,
reduzindo assim o problema da entrada de pragas nas instalages.

Por tudo isto, o controlo de pragas deve ser efetuado de forma preventiva e corretiva.
A fase preventiva deve ser realizada pelos responsdveis, devendo estes assegurar a auséncia
de pragas dentro das instalagdes, através da colocagdo de redes mosquiteiras, por exemplo. A
fase corretiva € realizada por uma empresa especializada que devera fornecer a empresa que
contratou os servigos todas as informagdes relativas aos passos que terd de realizar. Este con-
trolo de pragas deve ser efetuado com alguma periodicidade, devendo existir documentos
que comprovem esse controlo, tais como relatérios de acompanhamento, fichas técnicas dos
iscos utilizados, mapa de localizagdo dos iscos, entre outros.

Concluindo, este controlo serve para proteger os alimentos de eventuais contaminagdes
que 0s possam tornar inseguros para o consumo humano, causando danos ao consumidor
final.

O plano de controlo de pragas do Grupo Mr Pizza Lisboa foi definido por mim no inicio
do ano 2022 e comunicado a empresa responsavel. Existe um contrato com esta empresa, cujos
valores das interven¢ées foram atualizados no inicio do ano.

Tendo em conta que cada loja tem a sua dindmica e que isto depende da localizagdo da
mesma, definiu-se que algumas lojas sé teriam 6 intervengdes por ano, enquanto outras teriam
12 intervengdes por ano.

O plano é verificado semanalmente a fim de verificar e confirmar se os técnicos realizam
as intervenc¢des nas datas acordadas no inicio do ano.

Nao obstante, todos os dias os colaboradores indicam, a partir de um questiondrio no
sistema, se é necessdrio realizar o controlo de pragas. Deste modo, o departamento de quali-
dade estd sempre a acompanhar a situagdo e, se necessario for, consegue solicitar intervencées
extras ou mesmo antecipar alguma intervencgao.

Os produtos utilizados pela empresa sao certificados e trata-se de produtos permitidos
na restauragdo. Mesmo assim, as intervengdes sdo realizadas preferencialmente a noite, pois
nesta altura ndo hd nem colaboradores nem clientes na loja.

Estabeleceu-se que a noite realiza-se a desinfestacdo e de manha, antes da abertura da
loja, realiza-se a limpeza e higieniza¢do das instala¢des, utensilios e equipamentos.

As fichas técnicas dos equipamentos e utensilios, dos produtos de higieniza¢do, das ma-
térias-primas e do produto final atualmente também sdo guardadas no sistema digital, apesar
do plano HACCP indicar que as mesmas sdo arquivadas no dossier 5 destinado as especifica-
¢Oes técnicas.
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3.7. Formacao

O plano de formagdo é um requisito legal a cumprir por toda e qualquer entidade pa-
tronal. Todos os colaboradores devem, mediante a lei, usufruir de 40h de formacédo por ano.
Na restauragdo nao é diferente. Destas 40h de formacao, algumas devem ser dedicadas a for-
mar o colaborador (manipulador de alimentos) quanto a nog¢des basicas de HACCP.

Segundo o Codex Alimentarius a formagao dos colaboradores, no que diz respeito aos
principios e aplicagdes do HACCP, € um elemento essencial para uma eficaz aplicagdo do
Plano HACCP.

A formacao profissional, para além de uma mais-valia, € uma obrigacao legal.

Embora ndo seja obrigatério, a entidade formadora deve ser acreditada ou o formador
deve ser detentor de Certificado de Competéncias Pedagdgicas (CCP — ex. CAP - certificado
de aptiddo profissional) para o exercicio da sua atividade.

A duragdo e frequéncia das a¢des de formagdo devem ser ajustadas as necessidades dos
colaboradores e do estabelecimento. Todos os colaboradores que manipulem alimentos, de-
vem ter instru¢do e/ou formac¢do em matéria de higiene alimentar adequada ao desempenho
das suas fungdes e o responsdvel pelo desenvolvimento e manutengdo do sistema com base
nos principios HACCP ou pela aplicacdo das orientagdes pertinentes devem receber formagao
adequada na aplicagdo dos principios HACCP.

As atividades de formagdo devem estar organizadas e devidamente documentadas.
Para tal, deverdo conservar-se os registos comprovativos da frequéncia das a¢des de formagao
dos colaboradores, de modo a constituir evidéncia para as autoridades competentes.

As instrugées de trabalho sdo também 6timos meios de formar devidamente os colabo-
radores, pelo que deverdo ser dadas a conhecer e estar disponiveis para consulta por todos os
colaboradores.

Todo os trabalhadores devem ter consciéncia do seu papel e da responsabilidade na
protegdo dos alimentos para prevenir contaminagdes ou deterioragdes.

Os trabalhadores que manuseiem substancias quimicas de limpeza, ou outros produtos
potencialmente perigosos, devem receber formacdo no ambito de técnicas de manuseamento
seguro.

3.8.  Boas praticas de fabrico - Métodos de producgao
e fichas técnicas dos produtos alimentares

A seguranga alimentar € um requisito fundamental para os consumidores. As organiza-
¢Oes inseridas na cadeia alimentar, aqui entendidas como a produgdo primdria, a inddstria, a
distribuicdo e a restauracdo, tém o grande desafio de demonstrar aos consumidores, as suas
capacidades para identificar e controlar os riscos relacionados com a seguranca alimentar, as-
sim como as condigOes ideais para controlar e prevenir os potenciais impactes dos mesmos
bens de consumo. Promover e garantir a seguranca alimentar €, atualmente, uma exigéncia
para garantir a confianca dos clientes e consumidores, permanecendo assim no mercado de
uma forma credivel e socialmente responsdvel (Robertson et al. 2004).

Os programas de pré-requisitos devem estar documentados no manual de pré-requisi-
tos, e sdo baseados nas BPH e Boas Préticas de Fabrico, conforme estabelecido no Codex Ali-
mentarius, ou exigido pelas autoridades competentes (ASAE) e pela legislagdo em vigor. Sdo
definidas atividades e condig¢oes bésicas que sdo necessdrias para manter um ambiente higié-
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nico ao longo da cadeia alimentar apropriado a produgdo, ao manuseamento e ao forneci-
mento de produtos acabados seguros e géneros alimenticios seguros para o consumo humano
(Iquebal 2017).

Os fatores que contribuem para a ocorréncia de toxinfe¢des alimentares, em unidades
de restauragdo incluem: matérias-primas contaminadas; manipula¢des inadequadas (ex.:du-
rante a preparacdo de um alimento atender o telemével, deixar utensilios (ex.: concha) dentro
de recipientes com alimentos); armazenagens em frio e arrefecimentos improéprios; préticas
inadequadas de descongelacdo (ex.: descongelar frango diretamente dentro de dgua, descon-
gelar frango a temperatura ambiente); confe¢des inadequadas; ma higiene pessoal (pessoal
manipulador infetado); m4 higiene das instalacdes, equipamentos e utensilios (ex.: sujidade
por baixo dos equipamentos (ex.: forno), bancada, sujidade por baixo dos estrados, interior
dos armdrios); panos de loica/esponjas utilizadas para diversas fung¢Ges; alimentos prepara-
dos com muita antecedéncia sujeitos a fator tempo/temperatura inadequado (ex.: natas aber-
tas com data 27 a 30/05 (auditoria realizada a 03/06): 6 dias, molho barbecue com data de
abertura de 17/04 (auditoria realizada a03/06): 15 dias a mais, bacon com etiqueta 30/05 a
02/06 e depois colada por cima outra etiqueta com data 03/06 a 06/06, frango confecionado
com etiqueta 01/07 a 08/07); armazenagem a temperatura ambiente e distribui¢do demorada
(ex.: caixas de cartdo e pldsticos exteriores).

Ao longo da cadeia alimentar, todos os intervenientes tém a responsabilidade de asse-
gurar que os alimentos sdo seguros e adequados ao consumo, preservando, assim a Satide do
consumidor (CAC/RCP 1 - 1969 (Rev. 4), 2003).

Na contextualiza¢do deste tema, surge o conceito de Cédigo de Boas préticas, especifi-
camente relativo as préticas de higiene e seguranca alimentar e que se carateriza por um con-
junto de instrucdes e recomendagdes com o intuito de salvaguardar a higiene em todas as
fases de produgdo de um produto alimentar estendendo as suas consideragdes desde as ma-
térias-primas at€ ao produto final (ANIRSF 2007).

Os c6digos de Boas Prdticas encontram-se contemplados no Regulamento (CE) n°
852/2004, que revoga a Diretiva n® 93/43/CE, mais concretamente no disposto na alinea e)
n.1 do artigo 1o, artigo 7o e artigo 8o. Aqui sdo definidos como manuais, de caracter volunta-
rio elaborados por empresas, associagdes e organizagdes do setor alimentar e orientados pelos
cddigos de praticas presentes no Codex Alimentarius. (Regulamento (CE) n° 852/2004).

De modo a prevenir a contaminagdo deve-se: lavar as mdos com frequéncia especial-
mente apds a manipulagdo de alimentos crus; durante a preparagdo dos alimentos deve-se
lavar e desinfetar utensilios e equipamentos com regularidade; manipular os alimentos o me-
nos possivel; implementacdo de um sistema de cores: utilizar tdbuas e facas com cores dife-
rentes; retirar as embalagens primadrias (ex.: cartdo, pldsticos); loica a escorrer sobre panos de
tecido; limpar os equipamentos depois de serem utilizados e antes de serem protegidos
(ex.: ndo devem tapar a amassadeira com residuos de massa); utilizar somente utensilios apro-
priados para a drea alimentar; bens pessoais (ex.: telemével) e comida do pessoal deverd ser
colocada em local afastado das zonas de produgdo e devidamente identificado.

Durante a manipulagdo, devem ser tomadas medidas eficazes para impedir a contami-
nacdo dos alimentos confecionados e pré- confecionados. Assim, o trabalho deve ser organi-
zado no espago e no tempo, de forma a seguir o sistema de “marcha em frente”, isto €, ndo
permitir que os alimentos prontos a servir, ou ja confecionados, se cruzem com alimentos
ainda ndo preparados. Assim a preparagdo de alimentos deve ser cuidadosamente organi-
zada, efetuada sem interrup¢des e em condigdes de higiene rigorosas. A preparacdo deve ser
efetuada em cima de bancadas de trabalho limpas e que ndo estejam ocupadas por alimentos,
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utensilios ou por outros objetos suscetiveis de contaminar os alimentos que estdo a ser prepa-
rados.

Alguns alimentos congelados sdo confecionados sem descongela¢do prévia. No entanto
exis- tem alimentos que tém de ser descongelados, pelo que, antes da preparacdo ou da con-
fecdo, deverdo ser utilizados os seguintes procedimentos: planear com antecedéncia, de forma
a permitir que os alimentos tenham tempo e espaco suficientes para descongelar no equipa-
mento de frio; a descongelacdo deve decorrer no minimo tempo possivel e a temperatura con-
trolada, quer por razdes de ordem higio-sanitaria, quer por razdes nutritivas; a descongelacgdo
dos produtos deve ser feita em frio positivo, a uma temperatura maxima de 4 °c; pode des-
congelar alimentos no micro-ondas, usando a opgdo apropriada; quando se descongelam ali-
mentos, deve ter-se o cuidado de evitar que a d4gua de descongelacdo (exsudado) se v4 acu-
mulando junto deste, ou de outros alimentos, visto constituir um bom meio para a prolifera-
¢do microbiana; os produtos descongelados devem ser mantidos no frio e confecionados num
prazo méximo de 24h; voltar a congelar um produto descongelado € formalmente proibido.

As zonas de trabalho devem ser diferenciadas para as carnes, o pescado e os vegetais.
No caso em que a disposigdo dos locais ndo o permita, estas operagdes deverdo ser separadas
no tempo, por uma fase de limpeza e de desinfecdo, que deve abranger também o material
utilizado. As horticolas e os frutos frescos, a consumir nesse estado ou destinados a serem
cortados ou ralados, devem ser lavados, com dgua potdvel corrente, e desinfetados com a
ajuda de um produto autorizado e sempre de acordo com as indica¢des que constam no rétulo
do desinfetante no que respeita a dosagem e tempo de agdo. A desinfegdo serd seguida de um
enxaguamento eficaz, novamente com dgua potdvel corrente. Apds a preparagdo, os alimentos
tém de ser conservados em frio positivo, a uma temperatura compreendida entre 1 e 4 °C.

Em todos os casos, a confecdo de alimentos deve ser concebida, a fim de preservar o
maéximo valor nutritivo e garantir que a temperatura interna do alimento atinge, no minimo,
os 65 °C. Para tal, e porque na pratica ndo € vidvel efetuar medi¢des da temperatura dos ali-
mentos que estdo a ser confecionados, pois tal pratica pode levar a ocorréncia da contamina-
¢do cruzada, sugere-se os seguintes cuidados:

Os alimentos liquidos, como molhos e sopas, devem borbulhar depois de terem sido
mexidos. S6 assim se tem a certeza de que a temperatura interna destes atinge no minimo os
65 °C, o que significa que estdo seguros para serem consumidos.

No que respeita aos alimentos sélidos, a carne, e os seus sucos, ndo deverdo apresentar
coloragdo rosa ou vermelha. No caso do peixe, deve fazer-se um corte, designadamente junto
a espinha, para verificar se houve alteracdo da cor e textura.

Na grelhagem de alimentos, estes so devem ser colocados na grelha, quando o carvao ja
esta todo em brasa.

Logo apés o fim da cozedura, os produtos devem ser mantidos no calor a uma tempe-
ratura minima de 65 °C, ate ao momento da distribuicdo ao consumidor.

3.9.  Relacao entre a seguranca no trabalho e a segu-
ranca alimentar

Em prol da seguranga alimentar, o manipulador de alimentos ndo deve utilizar, durante
o desempenho das suas fung¢des: logdes e perfumes fortes; joias/adornos (brincos, piercing's),
bijuterias (pulseiras, rel6gio), etc. As unhas devem estar curtas, limpas e sem verniz. Todos os
objetos pessoais devem estar guardados nos cacifos dos vestidrios. Nao é permitido utilizar o
telemovel durante o servigo e principalmente aquando da preparagdo de produtos alimenta-
res.
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O vestudrio deve ser de uso exclusivo no local de trabalho e de cor clara, apropriada e
facilmente lavavel. E da responsabilidade do colaborador, manter-se sempre limpo.

O calgado deve ser de uso exclusivo no local de trabalho, confortdvel, antiderrapante,
fechado e com protecdo contra a queda de objetos (ligeira biqueira de aco).

O cabelo deve encontrar-se sempre devidamente apanhado e protegido com touca/bar-
rete adequado. A prote¢do deve ser na totalidade, ndo deixando as pontas de fora.

Deve-se realizar a higienizagdo das méos: Antes de iniciar o trabalho; depois de assoar,
tossir ou espirrar; apds o manuseamento de dinheiro; apds a utilizacdo dos sanitdrios; depois
de fumar e comer; depois de tocar em objetos sujos — embalagens, lixos, superficies sujas; an-
tes e depois de mexer em alimentos crus — legumes, fruta, carne; depois de tocar no telemo-
vel; sempre que necessario!

Seguem-se alguns exemplos de atitudes e procedimentos que devem ser implementa-
dos:

e Evitar tossir ou espirrar préximo dos alimentos. Sempre que haja necessidade de o
fazer, deve utilizar-se um lengo ou um guardanapo descartdvel e lavar as maos imediata-
mente;

* Nao devem ser utilizados lengos de assoar em tecido, devem ser de papel e descarta-
dos apds a primeira utilizagdo;

¢ Deve ainda proibir-se qualquer outro comportamento que possa ter como resultado a
contaminacdo dos alimentos, como, por exemplo, mastigar pastilhas eldsticas, cuspir, etc.;

* Nas zonas de preparacdo/ confecdo devera existir, em local visivel, informacéo afixada
sobre a proibi¢do de fumar e usar adornos;

e N&o limpar as méaos ao fardamento, mas a toalhetes de papel descartdveis ou solucdo
equivalente;

e Nao molhar os dedos com saliva para qualquer tarefa, nomeadamente, separar toa-
lhetes e folhas de papel vegetal;

* Nao soprar para o interior das embalagens destinadas ao contato com os alimentos;

* Nao soprar para o interior das luvas descartdveis, com intengdo de as abrir;

e Deve agarrar-se o talher sempre pelo cabo;

» N&o pegar nos copos, tagas ou chdvenas pelos bordos e muito menos colocar os dedos
no seu interior;

* Nao tocar no interior dos pratos com os dedos;

* Proibir a permanéncia de medicamentos nas dreas de armazenamento e manipulagao
de alimentos.

No estabelecimento devem existir colaboradores, devidamente identificados, que sejam
responsdveis pela aplicagdo das medidas de primeiros socorros, de combate a incéndios e de
evacuacdo. Para tal, estes colaboradores devem ter formacgao especifica nesta matéria. Parale-
lamente, também deve existir no estabelecimento, em local conhecido, acessivel a todos e de-
vidamente sinalizado, uma caixa de primeiros socorros, que deve incluir: dedeiras; mdscaras
naso-bucais; luvas esterilizadas e luvas adequadas para produtos alimentares; algoddo hidré-
filo; gaze esterilizada; compressas esterilizadas; adesivo; pensos estanques e impermedveis de
cores vivas; pomada para queimaduras; soro fisiol6gico; soluc¢do antisséptica (iodo povidona);
alcool etilico; tesoura de pontas rombas; pinga.
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3.10. Medicinano trabalho - Certifica¢ao da satude do
manipulador de alimentos

A higiene e seguranca sdo duas atividades que estdo intimamente relacionadas, ou seja,
ambas tém o objetivo de garantir condicdes de trabalho capazes de manter o nivel de Satide
dos colaboradores e trabalhadores de uma empresa.

De acordo com a OMS (Organizacdo Mundial de Satide), as condi¢des de higiene e se-
gurancga consistem “num estado de bem-estar fisico, mental e social e ndo somente a auséncia
de doenca e enfermidade”. Desta forma, a higiene propde combater doengas profissionais,
evidenciando fatores que podem afetar o ambiente de trabalho e do trabalhador, para que os
riscos profissionais sejam reduzidos ou mesmo eliminados.

A seguranga no trabalho pretende controlar os acidentes de trabalho através da elimi-
nacdo de condi¢des inseguras do ambiente ou através da educacdo dos trabalhadores para
que utilizem medidas preventivas disponiveis.

Em relagdo a medicina no trabalho € importante consciencializar os trabalhadores da
relevancia que os exames médicos e a comunicagdo de doencas tém para a seguranga e higiene
dos alimentos.

Quando um trabalhador, que possa estar em contato com géneros alimenticios, se en-
contre afetado por uma doenga, deve informar imediatamente o responsdvel pela empresa.

Assim, os manipuladores de alimentos devem manter um elevado grau de higiene pes-
soal, pois sdo um dos principais agentes causadores de toxi-infe¢des, devendo, por isso, usar
uniforme, touca e calgado apropriado, mantendo as unhas curtas e limpas e ndo utilizar ador-
nos. Qualquer pessoa que sofra ou seja portadora de doenga, que seja facilmente transmitida
através dos alimentos, por exemplo, por feridas infetadas, infe¢des cutaneas, inflamagdes ou
diarreia, devera ser proibida de manipular géneros alimenticios e entrar em locais onde se
manuseiam os alimentos.

Todos os colaboradores no ato da admissdo devem ser encaminhados a consulta de me-
dicina no trabalho. Do mesmo modo, todos os operadores devem realizar, periodicamente,
exames médicos de modo a averiguar o seu estado de Satide. A conduta e atitude dos opera-
dores sdo cruciais para evitar eventuais contaminag¢des dos géneros alimenticios. O Decreto-
Lei n0109/2000 obriga a realizagdo de exames médicos de 2 em 2 anos com idades compreen-
didas entre os 18 e 0os 50 anos, e anuais com menos de 18 anos e acima dos 50 anos.

Durante esta consulta o0 médico avalia a condi¢do de satide do colaborador e no final
emite uma ficha de aptiddo. Esta ficha de aptidao, assinada pelo médico, é o que garante que
o colaborador estd apto a desempenhar as fung¢Ges para as quais foi contratado.
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‘4. Oportunidades de melhoria e conclusoes

Durante o decorrer do estdgio desempenhei vdrias tarefas, entre elas as auditorias as
lojas, o desenvolvimento de a¢des de formacao e a elaboragdo de documentagdo. Com o de-
correr das auditorias, pude compreender que os colaboradores desejam fornecer alimentos
seguros que ndo constituam qualquer risco para a satide humana, no entanto necessitam de
formagdo no sentido de conseguirem identificar os possiveis perigos e agir sempre de modo
a evitar ou minimizar os mesmos.

Partindo deste principio bdsico, a implementagdo de procedimentos que valorizem a
seguranga alimentar € imprescindivel. Falhas na seguranga alimentar tém implicagdes signi-
ficativas, podendo causar insatisfagdo por parte dos consumidores, constituindo uma publi-
cidade negativa para a empresa. Para tal, é necessdrio ter em conta varios aspetos quando se
concebe um negdcio no setor alimentar.

A fase de conce¢do do projeto, a planta e a arquitetura do estabelecimento alimentar
devem obedecer a uma estrutura onde seja permitida uma manuteng¢do correta da higiene.
Todos estes pormenores de construgdo tém como objetivo reduzirem, ao minimo, a contami-
nacdo/ deteriorac¢do dos alimentos e facilitar a manutengéo, lavagem e desinfe¢do dos equipa-
mentos. O layout deve seguir o principio da “marcha em frente”, sem que ocorram cruzamen-
tos entre os diferentes elementos.

As instalagdes do estabelecimento devem estar divididas em zonas, para que haja es-
paco suficiente de modo que se realizem todas as operac¢des em condigoes de higiene.

As superficies do solo e das paredes devem ser mantidas em boas condigdes para pode-
rem ser facilmente limpas e desinfetadas. Deste modo, deverdo ser constituidas por materiais
impermedveis, ndo absorventes, lavdveis e ndo téxicos, devendo todas as superficies ser lisas.
Os tetos devem ser construidos e preparados de modo a evitar a acumulagdo de sujidade e
reduzir a condensagdo, o desenvolvimento de bolores indesejdveis e o desprendimento de
particulas.

As instalagfes alimentares deverdo possuir ventilagdo natural ou mecéanica adequada e
suficiente, uma vez que deve ser evitado o fluxo mecanico de ar de zonas contaminadas para
zonas limpas. Por outro lado, também devem dispor de luz natural e/ou artificial adequada,
energia elétrica e sistema de esgotos.

Todos os equipamentos, utensilios e superficies que estdo em contacto com os alimentos
devem ser projetados e construidos de modo a garantir uma adequada limpeza, desinfe¢do e
manuten¢do, devendo, por isso, ser lisos, ndo téxicos e resistentes.

Qualquer que seja o equipamento, este devera ter um registo que inclua todo o tipo de
informagdo, como por exemplo, registos de temperatura, manutengao, verificacdo, entre ou-
tros.

As matérias-primas utilizadas devem ser fornecidas por fornecedores qualificados, ou
seja, estes devem possuir certificados de garantia de qualidade dos produtos.

Aquando da rece¢do das matérias-primas, todos os produtos devem ser inspecionados
a chegada, assim como as condig¢des de transporte e do fornecedor. O operador responsavel
pela rececdo deve fazer o controlo dos produtos, ou seja, o registo da rececdo (lote, validade,
temperatura de transporte, entre outras informagdes que o operador ache pertinente).

As agdes de limpeza e desinfegdo tém como objetivo a remog¢ao da sujidade e eliminagao
dos microrganismos, prevenindo assim a contaminagdo dos alimentos.
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Os planos de higienizac¢do, para além de conterem as superficies que estdo em contato
com os alimentos, devem também incluir os equipamentos, utensilios e as préprias instala-
coes.

Este plano deve ser elaborado e posto em prética ndo esquecendo qualquer alvo passivel
de higienizagdo, a sua frequéncia, o nome dos produtos de limpeza e desinfecdo, o risco dos
produtos quimicos, a dosagem, os procedimentos, as medidas de seguranga e o responsavel
pela verificagao.

Por forma a comprovar o cumprimento das agdes de limpeza e desinfecdo, os operado-
res responsdveis por esta tarefa devem preencher as folhas de registo.

Todos os produtos quimicos utilizados na limpeza e desinfecio devem ser especificos
para o sector alimentar, isto €, devem ser certificados pela Dire¢do Geral de Saide (DGS).
Como tal, esses mesmos produtos quimicos devem ser requisitados a um fornecedor apropri-
ado e devem fazer-se acompanhar sempre das fichas técnicas e de seguranca assim como dos
planos de higienizagdo. Deste modo, os produtos utilizados devem ser claramente identifica-
dos com rétulo e devem ser armazenados separadamente dos produtos e materiais alimenta-
res.

Os operadores das empresas do sector alimentar devem providenciar um abastecimento
adequado de dgua potdvel, a qual deve ser utilizada sempre que necessario para garantir a
ndo contaminagdo dos géneros alimenticios.

O Decreto-lei no 92/2010, de 26 de Julho, estabelece o regime para a qualidade da dgua
destinada ao consumo humano, tendo por objetivo proteger a saide humana dos efeitos no-
civos resultantes da eventual contaminagdo dessa dgua e assegurar a disponibiliza¢do tenden-
cialmente universal de dgua salubre, limpa e desejavelmente equilibrada na sua composigao.
Devem ser realizadas andlises a 4gua de modo a averiguar se os pardmetros quimicos e mi-
crobioldgicos estdo de acordo com os pardmetros estipulados.

Durante a refrigeracdo, existem alguns cuidados a ter em considera¢do. A arrumagao
dos alimentos no frigorifico deve ser organizada por grupos. Os alimentos acabados, ou pron-
tos a comer, devem estar num nivel superior relativamente aos alimentos semi-processados
ou aos alimentos crus. Deve-se facilitar a gestdo de stocks, de modo que o primeiro a entrar,
seja o primeiro a sair. Todos os produtos devem estar acondicionados, em sacos transparentes
ou recipientes préprios, destinados a entrarem em contacto com os alimentos, devendo estar
sempre tapados com tampa, ou revestidos, com um material apropriado. De preferéncia, de-
vem existir equipamentos diferentes para os diferentes tipos de produtos, mas no caso de uma
armazenagem Unica, em frio positivo, a temperatura deve ser compreendida entre 0 e 4 °C.
As temperaturas de armazenagem devem ser controladas e registadas, pelo menos, uma vez
por dia. O controlo das temperaturas permite avaliar o estado de funcionamento do equipa-
mento, detetar anomalias e evitar a deterioracdo de alimentos quando os equipamentos ndo
funcionam corretamente. Alguns produtos podem ser expostos em vitrinas refrigeradas,
desde que estas estejam devidamente protegidas contra poeiras e insetos, por exemplo com
portas de correr.

Quanto a conservagdo de congelados/ultracongelados, deve-se considerar que se trata
de um processo que permite armazenar os alimentos que jé foram adquiridos congelados/ ul-
tracongelados. Os produtos que se encontram nas cimaras de conservacdo de congelados/ ul-
tracongelados, devem estar bem-acondicionados em sacos préprios transparentes. Se houver
necessidade de retirar a embalagem exterior, por risco de contaminagdo, deve retirar-se o r6-
tulo que acompanha a embalagem e manté-lo junto aos alimentos ou transpor e arquivar as
suas indica¢des. Os alimentos congelados/ultracongelados que ndo sdo imediatamente utili-
zados devem, desde a sua recegdo, ser armazenados e mantidos a uma temperatura igual ou
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inferior a -18 °C. As temperaturas de armazenagem devem ser controladas e registadas, pelo
menos, uma vez por dia. O controlo das temperaturas permite avaliar o estado de funciona-
mento do equipamento, detetar anomalias e evitar a deterioragdo de alimentos quando os
equipamentos ndo funcionam corretamente.

De um modo geral, o trabalho desenvolvido foi bem-sucedido. Houve uma boa colabo-
ragdo de todos no processo. Foi benéfico tanto para a empresa como para os colaboradores.
Nao foi possivel colocar em prética tudo o que foi sugerido. A criagdo de um plano analitico
a fim de realizar andlises microbiolégicas por agora nao serd realizado. No entanto, as restan-
tes sugestoes foram todas implementadas. Certamente, que algumas alteragdes nao se fazem
de um dia para o outro. N&o obstante, a empresa esta a trabalhar com afinco e bastante com-
prometida com a melhoria dos processos e dos procedimentos.
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Exemplo de lista de verificagdo em loja

Procedimentos a verificar:

1.1 Funciondnios Higlene Pessoall Sadde do manipulador,

1.2 Funci

-
-
-
-

1.3. Funciondriox Inexistincia de adornos. Unhas curtas ¢ sem vemiz

=>NOTAS: .

1.4. Funciondriox Inexistineia de priticas, comportamentos € athudes nbo adequadas.

=> NOTAS: Verficou-se que fol respondido “sim” no dia antericr 3 pergunts “s maguing do café fol impa’, porém a mesma ndo = encontrs lmpa.

2.1, Recepcio de MP - Controlo dos produlos recepcionados,

31 Armazenagemn T¢ ambeme: Conservacdol higiene das prateleiras) estrados.

32.A gem T° amb A dos prod,

33.4 gem T° ambiente: Ausdndia de cando.

34 A gem T¢ amb Prod identificados & com rotulagem (com lote & valdade)
15 A gen T¢ amb Prod: nio cond ! fora de validade,

3.6, Armazesagem T ambente: Identificagio o sepamsdo de produtos ndo confi

3.7. Higiene Geral

3.8. Produnos de higienizagdo e lados e o dos em locais proprios ¢ separa

~» NOTAS: Verficou-se map com produto de lmpeza ndo fcado.,

4.1 Armazenagem Frios: Consrvacio/ higiene dos equpamentos,
== NOTAS: Equipamento 1- Vericou-se fermugem na envolvente da grelha do sstema de ventibagio. Equipamento 3 - Verficou-se que nio st »
mMoGtrar a temperatura e ndo tem .

42 A Frios: A doa peoduto:

4.3. Armazenagem Frios: identificagdo dos equipamentos.

44 A gem Frios: Auséncia de cartdo,

«» NOTAS: Verficou-se calzas de cartio com frango na arca 2.

45 A gemn Frios: Prod identificados » com rotuagem (com lote & validade),

~> NOTAS: Verii %@ virios prod sem idensficacd

4.6 A Frios: Prod nio conformes/ fora de validade

Figura 4.1 - Lista de Verificagdo HACCP
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—>NOTAS: Verificou-se rdcula ndo conforme..

4.7. Armazenagem Frios: Identificagéo e separagdo de produtos ndo conformes.

5.1. Conservagéo/ Higiene de Infraestruturas: Pavimento.

—> NOTAS: Verificou-se acumulagado de sujidade por baixo dos estrados a entrada no lado esquerdo do lava-méos. Verificou-se acumulagéo de

sujidade entre os dois frigorificos com bebidas da loja..

5.2. Conservagao/ Higiene de Infraestruturas: Ralos de escoamento.

5.3. Conservagdo/ Higiene de Infraestruturas: Paredes e tectos.

—>NOTAS: Verificou-se ventilagdo e tectos do primeiro piso com acumulagédo de sujidade..

5.4. Conservagao/ Higiene de Infraestruturas: Portas e janelas.

5.

5]

. Conservagao/ Higienizagdo de Infraestruturas: lluminag&o.

5]

o

. Conservagao/ Higiene de Infraestruturas: Grelhas e filtros de ventilagéo, exaustor e filtros.

5.

~

. Conservagao/ Higiene de Infraestruturas: Armdrios, bancadas, gavetas.

6.

o

. Procedimentos: Conservag&o/ higiene dos equipamentos/utensilios.

6.2. Procedimentos: Arrumagéao equipamentos/ utensilios.

6.3. Procedimentos: Utilizagdo adequada da matéria-prima.

6.4. Procedimentos: Descongelagdo adequada.

6.

o

. Procedimentos: Inexisténcia de praticas que possam resultar em possiveis contaminagdes cruzadas.

—> NOTAS: Verificou-se panos de molho em dgua bastante suja. Verificou-se utensilios de cozinha armazenados juntamente com ferramentas.
Verificou-se tabua de corte em mau estado..

6.6. Procedimentos: Inexisténcia de produtos expostos a condigdes de risco (tempo/temperatura).

6.7. Procedimentos: Alimentos protegidos de factores contaminantes.

—>NOTAS: Verificou-se produtos sem tampa no expositor (a loja s6 abre dentro de 30 minutos)..

6.8. Procedimentos: Lavatério para lavagem de m&os de accionamento ndo manual, com agua quente e fria, com materiais de limpeza das méos e
dispositivos de secagem suficientes.

6.9. Procedimentos: Recipientes para lixo com tampa accionada por pedal e com saco de pldstico no interior.

7. Extintores - Validade, manuteng&o e préxima interveng&o.

—>NOTAS: Manuteng&o deve ser feita este més..

8. Existéncia de cacifos para todos e utilizagdo dos mesmos.
10.1. Horarios: Registo mensal preenchido devidamente.

—> NOTAS: Verificou-se que existem varios dias por assinar em vérios funciondrios..

11.1. Registos/ HACCP: Registo de temperaturas dos equipamentos de frio.
11.2. Registos/ HACCP: Registos de higienizagdo.
11.3. Registos/ HACCP: Plano de higienizag&o.

11.4. Registos/ HACCP: Controlo de pragas.

Figura 4.2 - Lista de Verificagdo HACCP continuagdo
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—>NOTAS: Verificou-se que a unidade ndo possui insectocagador - lampada fundiu e esté & espera de substituigao...

11.5. Registos/ HACCP: Fichas técnicas produtos de higienizagao.
11.6. Registos/ HACCP: Fichas técnicas produtos alimentares.

—> NOTAS: Verificou-se que faltam fichas técnicas de varios produtos..

12.1. Deveres Gerais: Existéncia de livro de reclamacdes.

12.2. Deveres Gerais: Conhecimento da localizagéo do livro de reclamagdes.

13.1. Informagdes ao publico: Informag&o sobre alergénios.

13.2. Informagdes ao publico: Apresenta indicagéo da existéncia de livro de reclamagdes nos termos da legislagéo.
14. Contetido Caixa 1°s Socorros

—>NOTAS: Verificou-se que faltam compressas, soro e adesivo..
15. Avarias

16. Melhoramentos de obra

17. Melhoramentos métodos de trabalho

18."X" nos quadros elétricos

19. Quadros direitos

Figura 4.3 - Lista de Verificagdo HACCP continuagdo
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