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Resumo

O presente relatorio de estagio enquadra-se no método de avaliagdo final do
Mestrado em Inovacdo e Produc¢do na Qualidade Alimentar na Escola Superior Agraria
do Instituto Politécnico de Castelo Banco. O estagio decorreu numa Panificadora e
teve a duracdo de trés meses. A realizacio deste trabalho teve como objetivo
principal, o estudo do sistema de seguran¢a alimentar existente numa Panificadora,
dedicada a produc¢do e embalamento de pao e bolos secos, com o pressuposto de
verificar a sua aptidao para a satisfacdo dos varios requisitos, estipulados segundo a
NP EN ISO 22000:2005, atendendo ao interesse futuro da empresa em submeter o
mesmo a uma auditoria de certificacdo.

A implementagcdo desta norma permite a empresa demonstrar de uma forma
credivel a qualidade e a seguran¢a dos seus produtos, reforcar a confian¢a dos
clientes, aumentar a competitividade e evidenciar o cumprimento de
regulamentagdes técnicas. O efeito conjugado das imposi¢des da grande distribuicao e
dos consumidores cada vez mais exigentes levou aos intervenientes do sector
alimentar considerarem a certificacdo dos seus produtos e/ou sistemas de producao
por referenciais especificos. Todas as organiza¢des que intervém na cadeia alimentar
tém a responsabilidade e a obrigatoriedade de colocar no mercado produtos
alimentares, cujas condi¢des de higiene e seguranca estejam devidamente garantidas.

Com a elaboracdao do relatorio de estagio, foi verificado, que a empresa tem
implementado o sistema de gestdo de seguranga alimentar (HACCP) e que terd que
realizar mudancas significativas ao nivel dos seus processos internos de controlo e
gestao, ao nivel da documentacdo afeta, e na revisao do sistema alimentar atualmente
em vigor.

Palavras-chave
Certificacao NP EN ISSO 22000:2005, Seguranca Alimentar, HACCP em Panificacao
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Abstract

This internship report is part of the final evaluation method of the Master's Degree
in Innovation and Production in Food Quality at the Higher Agricultural School of the
Polytechnic Institute of Castelo. The internship took place in a Bakery and lasted for
three months. The main objective of this work was the study of the food safety system
in a Bakery, dedicated to the production and packaging of bread and dry cakes, with
the assumption of verifying their suitability to satisfy the various requirements
stipulated according to NP EN ISO 22000: 2005, taking into account the future
interest of the company in submitting it to a certification audit.

The implementation of this standard allows the company to demonstrate in a
credible way the quality and safety of its products, strengthen customer confidence,
increase competitiveness and demonstrate compliance with technical regulations.
The combined effect of the imposition of large-scale distribution and increasingly
demanding consumers has led food industry players to consider the certification of
their products and / or production systems by specific reference points. All
organizations involved in the food chain have a responsibility and the obligation to
place food products on the market, whose hygiene and safety conditions are properly.

With the preparation of the internship report, it was verified that the company has
implemented the food safety management system (HACCP) and that it will have to
make significant changes in its internal control and management processes, at the
level of documentation, and in the review of the current food system.

Keywords
Certification NP EN ISO 22000:2005, Food Safety, HACCP in Bakery.
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Implementagao da Norma ISO 22000:2005 numa Industria de Panificagcdo

1. Introducao

Nas ultimas décadas, a seguranc¢a alimentar tornou-se numa questdo a nivel
global, preocupando a industria e o mercado alimentar, mas também os
consumidores, governos e organiza¢des ndo-governamentais. A seguranc¢a alimentar
tem como objetivos a protecdo dos consumidores contra as doencas de origem
alimentar que podem ocorrer, proporcionar um estilo de vida saudavel e melhorar a
nutricao da populacdo (Sheps, 2007).

Neste contexto a seguranca alimentar propde-se contribuir para que a produgao
de alimentos cujo consumo seja seguro sem agentes provocadores de doenca ou
ferimento, referindo-se a seguranca dos alimentos em termos de inocuidade, ou seja,
alimentacao saudavel que cumpre todas as normas de seguranca e higiene alimentar.
As alteragdes nos estilos de vida, o processamento alimentar e os tipos de alimentos
que ingerimos tornam a seguran¢a alimentar um assunto de extrema importancia
para a industria alimentar e entidades publicas (Ferndndez-Segovia et al., 2014).

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE, o HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points) comeca a fazer parte da regulamentacdo europeia, definindo os
principios gerais de higiene. O HACCP é um sistema racional, l6gico, integrado e
continuo. Consiste na abordagem sistematica e estruturada da identificacdo dos
perigos, avaliando a probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas do processo,
estabelecendo medidas preventivas e um sistema de vigilancia para o seu controlo
com vista a garantir a seguranca do consumidor e contribuir para a melhoria e
qualidade do produto.

Apos as sucessivas crises alimentares ocorridas durante o ultimo século, a Uniao
Europeia apresentou uma iniciativa, designada “do prado ao prato”, tendo como
objetivo garantir a seguranga alimentar (Comissao Europeia, 2005).

Em janeiro de 2002 adotou o Regulamento da Comissdo Europeia (CE) n®
178/2002. Dois anos mais tarde, a Unido Europeia adotou o pacote de higiene dos
alimentos, que estabelece as regras de higiene dos géneros alimenticios e inclui os
Regulamentos (CE) n® 852/2004, n2 853/2004 e n® 854/2004.

A International Standard Organization (ISO) publicou em 2005 a norma ISO 22000
- Sistemas de gestao da seguranca alimentar - Requisitos para qualquer organizacao
que opere na cadeia alimentar. Esta norma permite as organiza¢gdes demonstrar a sua
capacidade para controlar os perigos e fornecer produtos finais seguros, que
cumpram ndo sO os requisitos acordados com os clientes, como os requisitos
estatutarios e regulamentares em matéria de segurancga alimentar.

A realizacdo deste relatorio de estagio teve como objetivo principal, o estudo do
sistema de seguranca alimentar existente numa Panificadora, com o pressuposto de
verificar a sua aptidao para a satisfacdo dos varios requisitos, estipulados segundo a
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Norma Portuguesa (NP) EN ISO 22000:2005, atendendo ao interesse futuro da
empresa em submeter o mesmo a uma auditoria de certificagdo.

A Panificadora Bernardo, organizacdo que acolheu este estudo, estad sedeada em
Proenca-a-Nova e dedica-se a producdo e embalamento de pao e bolos secos, o
relatério de estagio teve a duragdo de trés meses e consistiu no acompanhamento e
colaboracdo com a responsavel pela seguranca alimentar da empresa. Desenvolveu-se
a documentacao que a norma obriga, assim tornou-se essencial a revisdo do sistema
HACCP e o seu enquadramento no ambito de sistema de gestdo de seguranca
alimentar, segundo os requisitos da norma ISO 22000.

O presente relatorio de estagio foi dividido em trés fases. Para uma abordagem
geral ao tema da seguranca alimentar, a primeira fase salienta os aspetos legais em
termos de seguranca e higiene dos géneros alimenticios, sdo também apresentadas as
disposicoes do Codex Alimentarius, os conceitos, os principios e a metodologia de
aplicacdo do sistema HACCP. A importidncia da normalizacdo, o processo de
certificacdo de sistemas de gestdo e norma ISO 22000:2005, nomeadamente os
principais elementos da norma e as vantagens da sua implementacdo sdao abordados
na segunda fase do relatorio de estagio. A aplicacdo de um Sistema de Gestdo de
Seguranca alimentar na Panificadora resulta na terceira e ultima fase do relatério de
estagio, onde apresentamos todo o trabalho efetuado para a realizagdo deste
relatorio.

O trabalho inicia-se com a caracterizacdo e producao da industria da panificagao,
de seguida é apresentada a empresa e os produtos produzidos, sdo referidos os
sistemas de gestdo implementados e os pretendidos num futuro proximo.
Posteriormente foi utilizada a estrutura da norma ISO 22000 no que respeita aos seus
requisitos, sendo o sistema de seguranca alimentar implementado na empresa
conduzido de acordo com a norma de referéncia. Desta forma e na sequéncia da
informacdo disponibilizada e verificada no decurso deste trabalho, procedeu-se ao
desenvolvimento da documentacdao necessaria, a fim de mitigar os desvios
encontrados na empresa face ao estabelecido na norma de referéncia, de modo a
proporcionar a Panificadora Bernardo o suporte necessario rumo ao seu objetivo
futuro, submeter a empresa a uma auditoria de certificacao.



Implementagao da Norma ISO 22000:2005 numa Industria de Panificagcdo

2. Seguranca alimentar

A seguranga alimentar surge atualmente como uma das principais preocupacgdes
da industria alimentar, aspeto que decorre da grande preocupac¢do do consumidor. A
crescente preocupac¢do com os alimentos pode ser entendida se tivermos em atencao,
quer a evolucdo da sociedade, quer a maior sofisticagdo na produg¢do de alimentos
ocorrida nos ultimos anos (DQA, 2016).

A seguranc¢a alimentar ou Food Safety, em inglés, é definida pelo Codex
Alimentarius como a “garantia de que os alimentos ndo provocardo danos ao
consumidor quando sejam preparados ou ingeridos de acordo com a sua utilizacao
prevista”. Esta relacionada com um conjunto de perigos, que podem ocorrer em
qualquer etapa da cadeia alimentar e associados aos géneros alimenticios no
momento do seu consumo. Os fatores que mais contribuem para o aparecimento
destes perigos estdao associados ao desenvolvimento de novas tecnologias, que
alteram a forma como os alimentos sdo produzidos, processados e distribuidos, as
alteracdes climaticas e ao aparecimento de novos microrganismos, relacionados com
a globalizacdo do comércio, alteragdes do estilo de vida das sociedades e novos
habitos de consumo (CAC, 2003; Fernandes et al., 2012; Silva e Martins, 2015).

A abordagem integrada da Unido Europeia em relacao a seguranca dos alimentos
visa garantir um elevado nivel de seguranca, saude e bem-estar dos animais e
fitossanidade, o que implica uma série de medidas coerentes desde a exploracdo
agricola até a mesa" e de uma vigilancia adequada, assegurando simultaneamente o
funcionamento efetivo do mercado interno. Para tal vem sendo reforcada a
regulamentacdo neste dominio, adotando-se uma abordagem mais simples e
abrangente, centrada em normas alimentares e de higiene modernas, baseadas nos
conhecimentos cientificos mais avangados.

A estratégia desenvolvida pela Unido Europeia engloba quatro elementos
fundamentais (Comissdo Europeia, 2005):

- A elaboracdo de normas de seguranca dos géneros alimenticios para consumo
humano e dos alimentos para animais;

- A existéncia de pareceres cientificos independentes, acessiveis ao publico;

- A implementacao de medidas destinadas a garantir a aplicacao das normas e o
controlo dos processos;

- O reconhecimento do direito dos consumidores em escolher os alimentos, com
base, em informag¢des completas sobre a sua proveniéncia e os respetivos
ingredientes.
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2.1. Seguranca e higiene dos géneros alimenticios

Devido as crises alimentares que surgiram nos anos 90, em 2005, a Comissao
Europeia apercebeu-se da necessidade de estabelecer e de fazer cumprir normas de
seguran¢a mais rigorosas para o conjunto da cadeia alimentar, o que desencadeou, a
elaboragdo em 1997, do Livro Verde que surge como um documento de reflexdo para
analise e debate publico sobre a legislacdo alimentar na Unido Europeia e forma como
essa legislacdo satisfazia todos os intervenientes na cadeia alimentar.

O Livro Branco sobre a seguranga alimentar, publicado em janeiro de 2000,
estabelece como principios basicos de seguranca alimentar uma politica integrada
aplicavel a todos os produtos alimentares, ao longo de toda a cadeia; coeréncia e
transparéncia da legislacdo alimentar; divisdo clara das responsabilidades; controlo e
eliminacdo dos perigos; analise de risco e principio da precaugdo. Surge assim a
necessidade de criar uma Autoridade Europeia para a Seguranga dos Alimentos com a
finalidade de obter um tratamento uniforme em todo o territério comunitario
(Comissao Europeia, 2005).

O Regulamento (CE) n° 178/2002, adotado no final de janeiro de 2002, é o texto
de base da nova legislagio em matéria de seguranca dos alimentos. Constitui o
fundamento da nova legislacdo neste dominio. A Autoridade Europeia para a
Seguranca dos Alimentos foi oficialmente criada, bem como o Comité Permanente da
Cadeia Alimentar e da Saude Animal. O sistema de alerta rapido para alimentagdo
humana e animal foi reforcado. A Comissao dispde de poderes especiais que lhe
permitem a ado¢do de medidas de emergéncia quando os Estados-Membros ndo tém
condi¢des para circunscrever, por si proprios, um risco grave para a saude humana,
animal ou para o ambiente.

Em 2004, foi publicada a nova legislacdo comunitaria em matéria de higiene e
seguranca dos géneros alimenticios, constituida por quatro regulamentos essenciais:

- Regulamento (CE) n.2 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril, relativo a higiene dos géneros alimenticios (revoga a Diretiva n.2 93/43/CEE).
Este regulamento constitui a base geral para todos os alimentos, estabelece as regras
gerais de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios incluindo aspetos estruturais
gerais, aplica-se a toda a cadeia alimentar desde a producdo primaria, transformacao,
distribuicio e venda; obriga a aplicagio do sistema HACCP assim como a
responsabilizagcdo dos operadores de sector pela seguranga dos alimentos; estabelece
as regras gerais de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios, incluindo aspetos
estruturais gerais; estabelece os critérios microbioldgicos e requisitos de controlo de
temperatura baseados numa avaliacdo cientifica do risco.

- Regulamento (CE) n.2 853/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril estabelece requisitos para todos os alimentos de origem animal, incluindo os
componentes relevantes dos alimentos para animais (carne, moluscos bivalves vivos,
produtos da pesca, ovos, leite, coxas de ra/caracois e produtos transformados);
abarca todas as fases de producao, processamento e distribuicdo. De um modo geral
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estabelece as regras gerais para alimentos de origem animal excluindo do seu ambito
o comércio a retalho.

- Regulamento (CE) n.2 854/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril define os principios de controlo para produtos de origem animal, estabelece as
regras especificas para a execucdo dos controlos oficiais dos produtos de origem
animal, ou seja, abarca estabelecimentos com risco de contaminac¢ao, em produtores
particulares de carne, leite, ovos, produtos da pesca e componentes dos alimentos e
defina as regras detalhadas para as inspegoes.

- Regulamento (CE) n.2 882/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril estabelece normas gerais para a realizacdo de controlos oficiais de alimentos e
alimentos para animais, controlo de residuos e certificacao.

Desde janeiro de 2006, em Portugal, todos os operadores do sector agroalimentar,
incluindo a producdo primaria, a indudstria transformadora, a distribuicdo, o comércio
a retalho, a restauracdo e estabelecimentos similares estao obrigados a implementar
um sistema de seguranca alimentar de acordo com o estabelecido no Regulamento
(CE) n.2 852/2004. O Decreto-Lei n.2 113/2006 de 12 de junho estabelece as regras
de execucdo, na ordem juridica nacional, dos Regulamentos (CE) n.2 852/2004 e
853/2004, tipificando as infracdes e respetivas sanc¢des, em caso de violagcdo das
normas dos referidos regulamentos comunitarios.

2.2. O Codex Alimentarius

A Comissdo do Codex Alimentarius (CAC) define seguranga alimentar como sendo
a garantia de que os alimentos ndo provocardo danos ao consumidor quando sejam
preparados ou ingeridos de acordo com a sua utilizagdo prevista (CAC, 2003).

A CAC foi criada em 1963 pela FAO (Organizacdo das Nagdes Unidas para a
Agricultura e Alimentacao) e pela OMS (Organizacdao Mundial da Saude), atualmente
constituido por 173 paises e a Unido Europeia tem como finalidade fornecer um
quadro geral ao processo de gestdo de riscos microbiologicos, no contexto do
comércio internacional e dar as instituigdes nacionais e aos operadores econémicos,
as diretrizes sobre as decisdes de gestdo dos riscos microbiolégicos segundo os
principios admitidos a nivel internacional.

Fazem parte do Codex Alimentarius as normas alimentares e as disposicoes de
natureza consultiva, como os cdédigos de boas praticas, as diretrizes e outras
recomendacoes.
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2.3. O Sistema HACCP

O HACCP é um sistema preventivo de controlo da qualidade dos alimentos,
aplicavel a qualquer fase da cadeia alimentar, com o objetivo principal de
salvaguardar a sadde publica e prevenir os acidentes alimentares (Afonso, 2006).

0 sistema HACCP ndo é mais que a aplicacdo metddica e sistematica da ciéncia e
da tecnologia para planear, controlar e documentar a produc¢do segura de alimentos.
Baseia-se em principios e conceitos para identificar os pontos ou etapas onde se
podem controlar os perigos e, consequentemente, controlar o processo de producao,
através da aplicacdo de medidas que permitam assegurar a inocuidade dos alimentos
(Baptista e Antunes, 2005; Delgado, 2006).

2.3.1. Fases de implementacao do sistema HACCP: vantagens vs limitacées
Previamente ao desenvolvimento de um plano HACCP, todas as condigdes

operacionais e ambientais devem estar implementadas e em pleno funcionamento,
através da aplicacdo de boas praticas de higiene e fabrico. No seu conjunto, estas
medidas sdo denominadas de Pré-Requisitos HACCP, devendo controlar os perigos
associados com a envolvente do estabelecimento alimentar, enquanto o sistema
HACCP controla os perigos relacionados com o processo. Sdo a base da estrutura
sobre o qual o HACCP serda implementado e devem ser monitorizados e verificados
regularmente, através de auditorias (Figura 1) (Delgado, 2006; Novais, 2006).
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Figura 1-Relacao entre os pré-requisitos e os principios HACCP (Delgado, 2006)

A implementacdo de um sistema HACCP segue uma sequéncia de atividades numa
ordem logica correspondente a um verdadeiro plano de trabalho. O desenvolvimento
do plano HACCP foi evoluindo e, atualmente devem ser considerados sete principios
fundamentais, subdivididos em catorze etapas, descritas e interrelacionadas na figura
2, e mais detalhadas no ANEXO I.
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Sistema HACCP
Matérias-primas HI
I Processo —
Composigao
do Produto
Embalagem
Armazenagem/
Distribuicdo Preparacio
/Consumo

*  Perigos Biologicos
HACCP e  Perigos Quimicos (incluindo os alergénios)
¢ Perigos Fisicos
i 1 1
Ambito do Estudo Analise dos Perigos Revisdo
| |
Equipa HACCP Determinagdo dos PCC
| |
Produto / Processo Limites Criticos
[ |
Uso pretendido do Produto Sistema de Monitorizac3o
| |
Elaboragdo Fluxograma AcOes Corretivas
| |
Verificagdo Fluxograma Verificagao
|
Registos / Documentacao

Figura 2 - Principios HACCP e as catorze etapas associadas (Afonso, 2006).

O sistema HACCP se for devidamente implementado, promove a seguranga do
produto, desde as matérias-primas até ao armazenamento e distribuicdao do alimento,
permitindo um controlo do produto final a um custo razoavel, aumentando a
produtividade das empresas (Batista et al., 2003).

Quanto as limitagdes do sistema HACCP é necessario perceber que muitas delas
ndo resultam do proéprio sistema, mas da forma como este é compreendido e
implementado. Uma abordagem incorreta do sistema pode provocar o aumento dos
custos e conduzir a uma falsa seguranca do produto (Baptista e Antunes, 2005; Silva e
Martins, 2015).

A implementacdo do sistema HACCP é considerada complicada, em especial por
empresas de menor dimensao, devido aos elevados custos financeiros, requeridos no
inicio da sua implementacdo e a falta de conhecimento e formac¢do adequados.
(Arvanitoyannis, 2009).
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3. ANorma ISO 22000

3.1. Normas ISO

A Organizacdo Internacional de Normalizacao (ISO) é uma organizagdo
internacional nao-governamental, fundada em 1947, com o objetivo de promover o
desenvolvimento da normalizagio no mundo, para facilitar o intercambio
internacional de bens e servigcos. Apesar do termo ISO poder ser associado a
denominacdo da organizagdo na lingua inglesa, o termo é utilizado,
independentemente do idioma, por associagdo ao grego isos, que significa igual (NP
EN ISO 22000:2005).

As normas ISO pretendem elevar os niveis de qualidade, seguranga, fiabilidade e
eficicia, ndo s6 para a satisfacdo e seguranca do consumidor, mas também para
proporcionar grandes vantagens as empresas a nivel econdmico. As normas
contribuem para que o desenvolvimento, a producdo e a distribuicdo dos produtos
sejam mais eficientes e seguros, e facilitam bastante as transa¢des comerciais entre os
varios paises, uma vez que fornecem uma boa base técnica para a legislacio em
termos de saude, seguranca e ambiente (Associacdo Portuguesa de Certificacao,
2006).

Em suma, a implementacao de normas é hoje em dia imprescindivel para garantir
o padrao de qualidade e seguranga nos diversos produtos, processos e/ou servicos.
Entre as vdarias vantagens da normalizacdo destacam-se as seguintes: utilizacdo
adequada de recursos; uniformidade do trabalho; melhoria da qualidade; aumento da
eficiéncia da produg¢do; aumento do nivel de fiabilidade; vantagens econémicas para
as empresas; seguranca de pessoas e bens; protecao dos interesses do consumidor
(Batista et al., 2003).

3.2. Certificacdo de sistemas de gestdo: vantagens vs
desvantagens

A certificacdo é o procedimento mediante o qual um determinado organismo, da
uma garantia por escrito, de que um determinado produto, processo ou servico, se
encontra conforme os requisitos especificados. A certificacdo é por consequéncia, o
meio que atesta a garantia da conformidade, referente a determinado documento
normativo e que se materializa na emissao de um certificado (Pons e Sivardiere,
2016).

Um pedido de certificacdo exige um grande envolvimento das diversas partes da
organizagdo, pelo que a empresa tem de o querer. Contudo, cada vez mais se torna
uma imposicao do mercado. A certificacdo de empresas nao é obrigatdria sendo a
decisdo de certificagdo facultativa, devendo ser tomada pelo seu responsavel maximo.
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Qualquer certificacdo é por sua vez temporaria, obrigando a empresa a efetuar
revisdes periddicas ao sistema, através de auditorias internas (auditorias de
acompanhamento). O certificado emitido indica a sua data de validade e o respetivo
ambito (IAPME], 2016).

Os clientes exigem produtos com caracteristicas que satisfagam as suas
necessidades e expectativas. Estas necessidades e expectativas sao traduzidas em
especificacdes de produtos e sao referidas genericamente como requisitos do cliente.
Devido a mutacdo das necessidades e expectativas dos clientes, as pressdées do
mercado e aos avangos tecnolégicos, as organizacdes sdo levadas a aperfeigoar
continuamente os seus produtos e processos (NP EN ISO 9000:2005).

Certificar uma empresa, deve significar no seu limiar minimo de bom
funcionamento, o ponto de partida para atingir a “qualidade total”, pois o mercado
(concorrentes e clientes) continuara em mutacao (IAPMEI, 2016).

Segundo Ramos (2009) a certificacdo conduz as seguintes vantagens:
consciencializacdo dos membros da empresa acerca do conceito e importancia da
qualidade; melhores praticas de gestdo (melhoria dos processos de gestdo, maior
integracdo dos processos, aumento da produtividade, melhor documentacdo e
comunicacao interna, clarificagio da autoridade e responsabilidade, melhoria dos
sistemas de auditoria e inspe¢do); poupanca em custos de ndo qualidade; aumento da
qualidade e da vantagem competitiva; aumento da satisfagdo de clientes e melhor
imagem externa. Ainda segundo Ramos (2009) a certificacao apresenta as seguintes
desvantagens: custos de obtencdo do certificado e sua “manutencdo”; renovacao do
certificado e incremento da “burocracia interna”; aumento das cargas de trabalho e
subida dos custos totais.

A certificacao tem sido uma das atividades de sucesso em Portugal, o que significa
que tem registado niveis de crescimento significativo (Cortez, 2006).

3.3.1SO 22000

3.3.1. Introducgéao
Para conciliar as varias diretrizes relacionadas com sistemas de seguranca

alimentar, a ISO desenvolveu uma norma de referéncia para a implementacdo e
certificacdo de sistemas de gestdo da seguranca alimentar, adequada a todas as
organizagdes que intervém na cadeia alimentar. Em setembro de 2005 foi publicada
oficialmente a norma ISO 22000:2005, Sistemas de gestdo da seguranca alimentar -
Requisitos para qualquer organizacdao que opere na cadeia alimentar. Esta norma é
ainda complementada com duas especificagdes técnicas, a ISO/TS 22004 que fornece
as orientagdes para a implementacdo da norma e a ISO/TS 22003 que estabelece os
requisitos de certificagdo para entidades externas (Associacao Portuguesa de
Certificacao, 2006).
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A sua estrutura assenta em quatro pilares fundamentais que suportam a
articulacdo entre os elementos de um sistema de gestdo e os elementos de seguranca
alimentar com a finalidade de assegurar que os alimentos estejam seguros para o
consumo final através da dtica da cadeia produtiva de alimentos, conforme o sistema
representado na figura 3.

Melhoria continua do sistema de
gestio da qualidade

P e e Responsabilidade
(
Clientes Q Clientes
Gestdo de Medi¢ao,
recursos andlise ¢ lg | o o - - * Satisfagdo
‘ melhoria
Entrada S Saida
Requisitos { Realizagdo @]__ Produto
do produto
Legenda:
> Actividades que acrescentam valor

Fluxo de informacé&o

P —

Figura 3 - Modelo do SGSA (Fonte: ISO 9001:2008)

3.3.2. Principais elementos da norma ISO 22000:2005
A NP EN ISO 22000:2005 é constituida por oito capitulos, como demonstra a

figura 4, sendo os primeiros trés referentes ao campo de aplicacdo da Norma,
referéncia normativa e termos e defini¢cdes aplicaveis para interpretacdo da mesma.

l Objectivo e campo de aplicacéo

! ‘ Referéncia normativa

| Termos e definicdes

Requisitos |-
ISSO 22000 [

‘ Sistema de gestdo de seguranca alimentar

‘ Responsabilidade da gestéo

Gestdo de recursos

‘ Planeamento e realizacdo de produtos seguros

Validacéo, verificacdo e melhoria

Figura 4 - Seccées da Norma 1SO 22000:2005.
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Os requisitos a ter em conta na definicdo do sistema de gestdo da seguranca
alimentar encontram-se definidos entre os capitulos quatro e oito do referencial,
especificando os mesmos, um conjunto coerente de processos de modo a permitir a
gestao de topo, uma concretizacdo dos seus objetivos de maneira a cumprir a sua
politica de gestao alimentar (Adaptado de: ISO 22000:2005).

As condigbes neles estabelecidas referem-se e relacionam-se de uma forma geral,
com a responsabilidade da gestdo, com a gestdo dos recursos humanos da
organizacdo, com o planeamento dos seus processo de produc¢dao com o objetivo de
produzir e garantir a seguranga dos seus produtos, bem como, com as atividades de
validagdo e verificagdo das metodologias a definir rumo a uma melhoria continua,
suportada por um correto desenvolvimento documental, privilegiando sempre uma
adequada comunicac¢do do risco alimentar (Adaptado de: ISO 22000:2005).

A Norma combina assim os seguintes elementos chave, figura 5, geralmente
reconhecidos como essenciais, que permitem assegurar a seguran¢a dos géneros
alimenticios ao longo da cadeia alimentar, até ao consumidor final.

Gestdo do Comunicagao
Sistema interactiva

Programa de

. L. Rastreabilidade
Pré-requisitos

Plano HACCP

Figura 5 - Principais elementos da norma I1SO 22000 (NP EN ISO 22000:2005)

Segundo APCER (2016) embora ndo explicitado na NP EN ISO 22000:2005, a
abordagem por processos esta implicita na estrutura da norma e na prdépria
metodologia HACCP. A grande vantagem da abordagem por processos reside no facto
de existir um controlo mais detalhado e rigoroso do sistema existente, o que
proporciona uma maior interligacao dos processos individuais, dentro do sistema de
processos, bem como sobre a sua combinacao e interagao.

3.3.3. Relagcdo com outros referenciais de seguranca alimentar
Segundo Magalhaes (2006) ao contrario da norma global de seguranca alimentar

do British Retail Consortium (BRC) ou do International Food Standard (IFS), a ISO
22000:2005 nao inclui uma lista exaustiva de requisitos de boas praticas. A ISO
22000:2005 tem a implementacao de boas praticas como requisito na sua estrutura,
no entanto, as linhas orientadoras dessas boas praticas devem ser definidas pela
organizacao.
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Citando Oliveira (2006) a ISO 22000:2005 constitui-se a ferramenta ideal para a
correta implementacdo do sistema HACCP. O processo de planeamento e realizacdo
de produtos seguros da ISO 22000 assenta numa combina¢do dinamica dos
programas pré-requisitos (PPRs) com as varias etapas de implementagao, de um
sistema baseado nos principios HACCP descritos pela comissdo do Codex
Alimentarius (CAC/RCP 1-1969 Rev. 4-2003) (Queiroz, 2006).

3.3.4. Vantagens da implementacao da norma ISO 22000
A implementagdo de um SGSA apresenta diversos beneficios para a organizacdo: a

oportunidade de melhoria e otimizacdo do sistema e processos de gestdo, a melhoria
na realizagdo do produto, a melhoria na comunica¢ao, a melhoria na eficiéncia de
resultados, os cumprimentos dos requisitos estatudrios, regulamentares e de clientes,
a motivacdo e envolvimento dos colaboradores a imagem e prestigio (Batista et al,
2003).
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4. Aplicacdo de um Sistema de Gestdo de Seguranca
Alimentar (SGSA) numa Panificadora

Neste capitulo, apresentamos a metodologia adotada para a concretizacao do
objetivo principal deste trabalho. Para o efeito, considerou-se que seria importante
dividir este capitulo, em duas partes complementares. Uma primeira parte referente a
caracterizacdo e producao da industria da panificacdao, apresentacao da empresa e
dos produtos produzidos, sdo referidos os sistemas de gestdo implementados e os
pretendidos num futuro préximo. Enquanto numa segunda parte utilizou-se a
estrutura da norma ISO 22000 no que respeita aos seus requisitos, sendo o Sistema
de Seguranca Alimentar (SSA) implementado na Panificadora Bernardo conduzido de
acordo com a norma de referéncia.

4.1 As Panificadoras e o SGSA

Segundo a Associacdo do Comércio e da Industria de Panificacdo, Pastelaria e
Similares (ACIP), o sector da panificacdo, pastelarias e similares é um sector de
atividade que perante a sociedade portuguesa tanto é valorizado como é esquecido.
No entanto, os produtos confecionados sdo bens de primeira necessidade que as
pessoas ddo elevada importincia, ndo sendo hoje em dia possivel imaginar a
sociedade sem estes (ACIP, 2016).

A ACIP afirmou que a partir do ano de 2000, Bruxelas entendeu que as
panificadoras eram grandes industrias e lancou um programa de seguranca
alimentar, o HACCP, para ser implementado nos estabelecimentos.

O Pais tem muito a aprender com padeiros e pasteleiros, empregadores e
empregados do setor. Na histéria nao existe nenhum registo de adesao a greves,
bloqueios na contratacao coletiva, pois trabalham muito a frente do resto da
sociedade, com os problemas dos recursos humanos e é bom ndo esquecer que
quando o resto da populacdo estd em festa, o padeiro tem trabalho acrescido
(Informa D&B, 2016).

Falar em seguranca alimentar apenas faz sentido se encararmos a cadeia
alimentar e todos os seus intervenientes como um todo (Guedes, 2008).

Sem considerar as consequéncias adversas na saudde, os surtos de origem
alimentar resultam na reducao da confianca do consumidor nos alimentos,
acarretando importantes perdas econdmicas para a industria alimentar (Taylor,
2011). A norma ISO 22000:2005 pretende oferecer a solu¢do, ao definir um conjunto
de requisitos para um SGSA, que por se tratar de uma norma ISO, tem o
reconhecimento internacional facilitado, face aos outros referenciais nesta matéria
(Oliveira, 2006). Uma das principais vantagens, com a utilizacdo deste referencial
normativo, respeita ao facto, de ser aplicavel a todos os sectores da cadeia alimentar,
destinando-se a todas as organizagdes, que influenciem a seguranca alimentar “do

13



Lacia Ludovina Bernardo Tavares Fernandes

prado ao prato”, incluindo a produgao de embalagens e a prestacdo de servigos, entre
outras (Magalhaes, 2006).

Apesar de muitas empresas, especialmente as de maior dimensao, terem ja
implementado a ISO 22000 ou estarem em vias de o fazer, outras permanecem
relutantes em fazé-lo. De salientar que a principal preocupacdo deriva da falta de
informacgdo associada ao receio de que esta norma seja demasiado exigente ao nivel
do trabalho burocratico (Arvanitoyannis, Palaiokostas e Panagiotaki, 2009).

A Panificadora Bernardo, organizagdo que acolheu este estudo, figura 6, esta
sedeada em Proencga-a-Nova, no distrito de Castelo Branco, desde 1967. A atividade
desta empresa esta direcionada para as areas de padaria e de pastelaria de bolos

-,

.
zanificadora
Bernard

Secos.

e

Figura 6 - Logotipo da empresa Panificadora Bernardo

A Panificadora Bernardo conta atualmente com 8 colaboradores: 3 padeiros, 4
distribuidores, 1 pasteleiro e 2 colaboradores responsaveis pela comercializacdo dos
produtos em postos de venda.

Na padaria sdo fabricados 17 tipos de pao sendo o Pao d’Avé o mais
comercializado e com maior reconhecimento. Na pastelaria sdo fabricados 7 produtos
diferentes sendo as Broas de Mel o bolo com maior representatividade em termos de
vendas.

Os consumidores da Panificadora Bernardo sao a razao do negocio. Sdo também os
consumidores que, em ultima andlise, decidem o sucesso ou o fracasso de uma
excelente ideia que, por vezes, parece ter tudo para dar certo e ndo da!

0 grande objetivo da Panificadora Bernardo é sempre procurar saber o que leva o
cliente a comprar, aquilo que ele efetivamente deseja, onde o deseja e em que
condic¢des (de preco, de servico e de local).
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Os clientes da Panificadora Bernardo sdo exclusivamente populagao do distrito de
Castelo Branco, de todas as faixas etarias, sendo o maior consumidor a popula¢do dos
30 aos 90 anos.

A Panificadora Bernardo ja se encontra com o sistema HACCP implementado
desde 2006 e como perspetiva futura e aproveitando este relatério de estagio,
pretende submeter a empresa a uma auditoria de certificacdo de acordo com a NP ISO
22000:2005.

Antes de entrarmos no trabalho de implementacao desenvolvido propriamente
dito, é importante esclarecer que a realizacdo do mesmo, nao tem de forma alguma a
intencao de fornecer a empresa um SGSA “chave na mao”. Este capitulo pretende
primeiro estabelecer as bases, para que no futuro a empresa possa atingir esse seu
objetivo. Desta forma no ponto que se segue, iremos proceder a uma breve explicacao
de cada um dos requisitos da Norma necessarios cumprir por parte da empresa.

4.2 O SGSA na Panificadora Bernardo

Este ponto resulta de todo o trabalho efetuado ao longo do estagio, de uma forma
simples e estruturada, iremos abordar as varias etapas que neste caso em concreto,
foram tidas em linha de conta para o desenvolvimento de todas as diligéncias
tomadas referentes ao processo documental a desenvolver. Para o efeito, a
interpretacdo das constata¢oes realizadas, teve assim por base o descrito entre os
capitulos quatro e oito da NP EN ISO 22000:2005, que segundo APCER (2011) e SGS
(2017) sao os unicos utilizados em auditoria para avaliar o sistema de gestao. Desta
forma, iremos no final de cada um dos respetivos pontos descrever as incorrecgoes
verificadas, remetendo para as retificacoes necessdrias a executar e para a
documentagdo desenvolvida nesse ambito.

Importa ainda referir, que de acordo com Novais (2006), sendo a Norma aplicavel
a todas as organizacdes da cadeia alimentar, ela permite que o cumprimento dos
requisitos possa ser assegurado, mediante a adog¢dao de diferentes metodologias,
praticas, ferramentas, sendo que nenhuma é melhor do que a outra desde que as
mesmas sejam eficazes para cumprir os objetivos da organizacdo e assegurem o
cumprimento dos requisitos normativos.

Para cumprir os requisitos fornecidos pela ISO 22000:2005 para um SGSA a
organizacdo deve estabelecer, documentar, implementar e manter um SGSA eficaz e
permanentemente atualizado face as altera¢des da organizacao.

A Panificadora Bernardo assegura a identificacao, avaliagdo e controlo de perigos;
comunicacao da informacao relevante em termos de seguranca alimentar relacionada
com produtos ao longo da cadeia.
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4.2.1. Requisitos da documentacao
Uma organiza¢do adequada da documentagdo é essencial para uma eficaz

implementagao do sistema de qualidade. A documentagdo encontra-se dividida em
quatro niveis hierarquicos, como podemos observar na figura 7.

0 M.Q. (Manual da Qualidade) apresenta o sistema de gestdo
demonstrando a forma como a empresa cumpre os requisitos da

M.Q. norma ISO 22000:2005 e estabelece a interagdo com o nivel seguinte
da documentacdo. Politica de Seguranca Alimentar e Objetivos.
Descrevem as atividades que implementam a politica
Procedimentos da seguranga alimentar, documentam as ag¢des (quem, o
qué, quando e onde) a desenvolver e respetivas
responsabilidades.

Instrucdes de Descrevem de forma detalhada a’s. acoes a
Trabalho desenvolver para executar uma tarefa especifica.
Os registos fornecem a evidéncia de que os processos
, estabelecidos no sistema de gestdo da seguranca alimentar
Reglstos_de Seguranga estdo implementados como descrito, e em conformidade
Alimentar com os requisitos da norma de referéncia. Sdo essenciais
para a comprovacdo da execucdo de determinadas tarefas.

Figura 7 - Estrutura da documentacao (Pinto e Soares, 2011)

4.2.1.1 Controlo dos documentos
Na Panificadora Bernardo ja esta definido um procedimento de controlo de

documentos com o objetivo de integrar no SGSA todos os documentos que contém
informacao relevante sobre a operacao e desempenho do sistema.

Com este procedimento cabe ao responsavel da qualidade identificar, codificar,
verificar e aprovar toda a documentacao.

A documentacao interna da Panificadora Bernardo é constituida, em parte, pelo
manual de gestao da qualidade (em elaborag¢do), manual da seguranca alimentar (ja
elaborado), manual de gestdao ambiental (em elaboracao), manual de seguranca e
saude no trabalho (ja elaborado), manual de procedimentos e manual de instrugoes
de trabalho (ja elaborados).

Os documentos sdo identificados de forma clara permitindo facilmente o seu
controlo. No caso dos manuais, todas as folhas estao identificadas por um cabecgalho e
um rodapé como apresentado na figura 8.

Esta metodologia permite uma uniformizacdo do sistema de documentacao e
facilita a sua compreensao (Pinto e Soares, 2011).
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(b)

Figura 8 - Cabecalho (a) e rodapé (b) das folhas dos manuais de gestao

No cabegalho encontra-se o logo da empresa, a designacao do manual, o capitulo e
a secc¢do correspondente, a edicdo, o nimero da revisdo e a data de emissao.

Cada sec¢do do manual é considerada como um documento, por isso é substituida
na integra sempre que exista alguma alteracdo. No maximo apos dez revisdes é
elaborada uma nova edicao que incorpora as revisdes entretanto efetuadas.

Os impressos e planos necessdrios para implementar os procedimentos e
instrugdes de trabalho sdo identificados com o nome do processo e codificados
através de numeragao romana.

Os manuais e outros documentos estdo disponiveis em suporte informatico e em
papel existindo uma lista de distribui¢do associada aos destinatarios dos documentos,
com o tipo de suporte da documentacao a que tém acesso.

4.2.1.2 Controlo dos registos
Os registos devem estar claramente preenchidos ser legiveis, identificaveis e

rastreaveis a atividade que lhes deu origem, facilmente recuperaveis, ter um tempo
de retencdo baseado na vida util do produto e estar em local seguro. O tempo de
retencdo dos mesmos podera encontrar-se definido por legislacao aplicavel. Contudo,
€ necessario ter presente que ao ser definido um periodo de retencdo para os
diferentes tipos de registos a organizacdo devera ter em consideragdo os aspetos
relacionados com a inocuidade dos seus produtos alimentares, e como tal definir
sempre como periodo de retencdo minimo, o relacionado com a utilizacao prevista
para o produto e o seu periodo de vida util (Arvanitoyannis, 2009; SGS, 2017).

Por outro lado, é necessario ter presente que o controlo de registo, se encontra
associado ao plano de HACCP (registos que este origina), como forma de evidenciar
os controlos necessarios a monitorizagao e verificacdo dos pontos criticos, bem com a
efetiva realizacdo de atividades de inspecao associadas a possiveis desvios, que
possam ocorrer no ambito dos processos do sistema de gestdo alimentar
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implementado (Sherrow, 2008). Também segundo CAC (2003), o estabelecimento de
um controlo de registos torna-se obrigatdrio. Deve ser tido em atenc¢do, segundo
Castilho (2009a), a confidencialidade, que dada a sua natureza, alguns registos
exigem.

Nao evidenciamos a existéncia de toda a documentacdo necessaria ao
estabelecimento do seu SGSA para o ambito definido, de acordo com a Norma de
referéncia.

Inexisténcia de procedimentos documentados relativos as correg¢des, tratamento
de produtos potencialmente ndo seguros, acoes corretivas, retiradas de produto do
mercado e auditorias internas, conforme o requerido pelo referencial.

No sentido de dar resposta a estas necessidades, procedeu-se a elaboracao dos
respetivos procedimentos documentados anteriormente mencionados e que
poderiam vir a ser facilmente adotados pela Panificadora Bernardo:
Correg¢des/tratamento de produto potencialmente ndo seguro - Apéndice I, A¢des
corretivas - Apéndice II, Retirada de produtos do mercado - Apéndice III e Auditorias
internas - Apéndice IV.

Relativamente aos registos necessarios a demonstrar pela Panificadora Bernardo,
é evidenciado no ANEXO II, uma listagem daqueles considerados pela Norma, como os
registos minimos a existir.

4.2.2. Responsabilidade da gestao

4.2.2.1. Comprometimento da gestao
A gestdo de topo tem como responsabilidade definir objetivos e estratégias que

nao coloquem em questdo a seguranca dos alimentos produzidos. Para tal esta tem
como responsabilidade atender os requisitos dos clientes, relativamente a seguranca
alimentar, bem como o cumprimento dos requisitos da norma de referéncia e da
legislacdo e regulamentacdo aplicavel.

4.2.2.2. Politica da seguranca alimentar
A empresa ja possuia uma politica de qualidade e segurancga alimentar estruturada

e documentada. Declara os objetivos principais da Panificadora Bernardo, no que diz
respeito ao cumprimento dos requisitos dos clientes e dos requisitos estatutarios e
regulamentares, a producdo de alimentos seguros e a promoc¢do da melhoria
continua.

A politica da qualidade e seguranca alimentar devera ser revista anualmente,
mesmo que esta revisdao ndo resulte numa alteracdo da politica. A referida politica
devera ser comunicada a todos os colaboradores, através da sua afixacdo em quadros
de avisos ou da sua comunicag¢ao na entrada de novos trabalhadores.
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A Panificadora Bernardo assume que a melhor forma de garantir aos seus clientes
a confianca em si depositada é apostando na melhoria continua da qualidade e
seguran¢a dos seus produtos. Este compromisso traduz-se a nivel interno nos
seguintes objetivos:

- Cumprir os requisitos do SSA refletindo-se na seguranga alimentar e na
satisfacdo dos clientes;

- Cumprir a totalidade dos requisitos regulamentares inerentes a atividade de
panificacdo e pastelaria;

- Melhorar continuamente a eficacia do sistema implementado;

Desta forma a Panificadora Bernardo pretende reafirmar a sua imagem e o seu
empenho, oferecendo aos seus clientes produtos de elevada qualidade e sem risco
para a sadde do consumidor.

4.2.2.3. Planeamento do SGSA
A gestdo de topo é responsavel pelo planeamento e atividade do SGSA de modo a

assegurar o cumprimento dos requisitos desse mesmo sistema e dos objetivos
definidos.

O planeamento envolve quaisquer alteracdes nos processos ou na monitorizacao
desses processos e a disponibilizacdo dos recursos necessarios para a implementagao
e manutencao do sistema para cumprimento dos objetivos definidos.

A Panificadora Bernardo ndao conseguiu evidenciar, que procede a atividade de
planeamento relativas ao seu SGSA, de maneira a lidar com as inevitaveis mudancas
(internas e externas) a que o mesmo se encontra sujeito, no desenrolar da sua
atividade. Para ir de encontro ao anteriormente referido procedeu-se a elaboracdo de
uma especificacdo do SGSA, que a Panificadora Bernardo podera ter em consideragao
aquando do planeamento das suas atividades, tendo em linha de conta as
modificagdes que possam advir da sua gestdo e implementacao e/ou manutencao das
suas atividades. A mesma podera ser consultada no Apéndice V.

4.2.2.4. Responsabilidade e autoridade
As tarefas, responsabilidades e autoridades dos colaboradores da Panificadora

Bernardo, estdo definidas, documentadas (manual de descricio de funcdes) e
comunicadas, assegurando a operacionalidade do SGSA. Para cada fun¢ao identificada
estdo definidas as qualificacbes, competéncias e experiéncias necessarias para o
desempenho das atividades. Cada colaborador tem conhecimento das atividades a
desempenhar e das decisdes que pode tomar, bem como da importancia do seu papel
para que a politica e os objetivos sejam atingidos. Na figura 9 encontra-se o
organograma geral da Panificadora Bernardo.
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Geréncia

5 ¢ ‘
I ( | ( i [ 1
Departamento Departamento Departamento Departamento
de Producgdo Financeiro de Qualidade Comercial
| ( | ( | ( | ( |
Operadores Operadores e Responsavel I Atendimento
Pastelaria Padaria Seuiabilisia da Qualidade Ristiibuidores ao balcdo

Figura 9 - Organograma da Panificadora Bernardo

A gestao da seguranca alimentar envolve todos os colaboradores da empresa, mas
sdo os departamentos da qualidade e producao os principais envolvidos no SGSA.

Todos os colaboradores tém a responsabilidade de relatar quaisquer problemas
relacionados com o SGSA ao seu superior hierdrquico. O responsavel da qualidade é o
responsavel pelo SGSA.

4.2.2.5. Responsavel da equipa da seguranca alimentar
A geréncia nomeou o responsavel da qualidade como responsavel pelo SGSA, bem
como dos outros sistemas de gestdo implementados na empresa.

O responsavel da qualidade tem a responsabilidade e autoridade para assegurar
que os processos necessarios para o SGSA sdo estabelecidos, implementados e
mantidos de acordo com os requisitos da norma. Cabe ao responsavel da qualidade
informar a gestdo de topo sobre o desempenho do SGSA e para a implementacdo e
manutencdo do sistema.

O planeamento deve ter em conta a integridade do sistema apds cada ciclo de
melhoria e implica o estabelecimento de objetivos, definicdo dos métodos e dos
recursos.
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4.2.2.6 Comunicacao

4.2.2.6.1 Comunicacao externa

Para assegurar que estd disponivel ao longo da cadeia alimentar, a informacgao
suficiente sobre questodes respeitantes a seguranca alimentar, a empresa deve ter uma
eficiente comunicagdo externa com:

- fornecedores e subcontratados, através do meio normal de comunicacdo e
através do envio de cadernos de encargo, manuais e inquéritos;

- clientes ou consumidores, através de fichas técnicas inquéritos, contratos,
encomendas e tratamento de reclamagdes;

- autoridades estatuarias e outras organizagdes.

A informac¢do obtida através de comunicacdo externa deve ser incluida como
entrada para a atualizacao do SGSA, bem como para a revisao pela gestao.

A comunicacdo externa deve garantir que a informacdo relevante sobre a
seguranca alimentar se encontra disponivel e é comunicada através da cadeia
alimentar.

E objetivo da empresa, estabelecer boas relagdes com os seus parceiros,
assegurando que se encontram disponiveis os meios de comunicagdo necessarios.
Para tal estdo implementados métodos para comunicar e trocar informagdo com
fornecedores, clientes ou consumidores, autoridades estatuarias e regulamentares.

Na empresa sdo utilizados varios meios de comunicacdo para assegurar a correta
distribuicao de informacdo, também podem ser facultados catalogos com todos os
produtos comercializados.

Sempre que solicitado, sao fornecidas as fichas técnicas dos produtos que incluem
as caracteristicas organoléticas, fisico-quimicas e microbioldgicas, condi¢coes de
armazenagem, validade, entre outros pontos. Estdo também disponiveis os boletins
de andlise, e qualquer informacdo ndo confidencial referente ao SGSA sera
prontamente facultada.

4.2.2.6.2 Comunicagao interna
A comunicagdo interna permite que todos os colaboradores recebam informacoes

essenciais para o correto desempenho das suas atividades. Sempre que seja
identificada uma necessidade de comunicar internamente com o pessoal sobre
questdes com impacto na segurancga alimentar como, por exemplo, produtos ou novos
produtos, matérias-primas e servigos ou local de producdo, deve ser enviada a
informacao relevante para o responsavel pela qualidade.

A comunicacgdo interna tem uma importancia crucial no desenvolvimento do SGSA.
Uma comunicagdo interna eficaz permite que todos os colaboradores recebam as
informacgdes relevantes para o correto desempenho das suas atividades.
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0 responsavel pela qualidade devera ser atempadamente informado de possiveis
altera¢des, como por exemplo langamento de novos produtos, programa de higiene e
limpeza, sistema e equipamentos de producao, requisitos de clientes, reclamacgdes e
outras situa¢des que tenham impacte na seguranca alimentar.

Para assegurar a comunicac¢do interna dos resultados, altera¢des, objetivos e
metas a atingir sdo realizadas reunides setoriais. Estas reunides sdao organizadas pelo
responsavel da qualidade e pela geréncia.

O responsavel pela qualidade torna-se assim responsavel por identificar a
informacgao relevante e escolher o meio de comunicagdo mais adequado para a
transmitir aos colaboradores.

4.2.2.7. Preparacao e resposta a emergéncia

Toda a situacdo de emergéncia merece a melhor atencdo por parte da empresa,
estando o responsavel pela qualidade, responsavel por todos os planos preventivos e
corretivos, desde situacdes relacionadas com os géneros alimenticios, de higiene e
seguran¢a no trabalho, como também por exemplo em situacdes de pandemias.
Torna-se assim necessario a implementa¢do de procedimentos para dar resposta a
situacdes que possam ocorrer com potencial impacto em termos do SSA.

A Panificadora Bernardo ndo evidenciou o estabelecimento de qualquer
procedimento de forma a gerir potenciais situacdes de emergéncia ou acidentes que
possam ter impacto na seguranca alimentar dos seus produtos, atendendo ao seu
papel da cadeia de abastecimento.

Os procedimentos de atuacdo deverao encontrar-se definidos, bem como as
respetivas acoes realizadas. Os resultados destas acdes deverdo ser considerados uma
entrada para a revisdao pela gestdao. Neste ambito procedeu-se a realizacdo de um
procedimento de preparacdo e resposta a emergéncia, o qual podera ser consultado
no Apéndice VI.

4.2:2.8. Revisao pela gestao

E da responsabilidade da gestdao de topo rever o SGSA por forma avaliar o seu
estado de implementacdo e eficicia, assim como o cumprimento da politica e
objetivos estabelecidos

O processo de revisdao baseia-se num conjunto de informagdes previamente
recolhidas. A analise destas informagdes permite avaliar as necessidades da empresa,
as oportunidades de melhoria e as necessidades de alteracées ao SGSA, incluindo a
politica da segurancga alimentar.

As revisdes do sistema sdo evidenciadas através de registos apropriados, que
incluem quais as informagdes analisadas, conclusoes e agdes desencadeadas. Este tipo
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de procedimento tem como principal objetivo garantir cada vez mais a seguranca
alimentar através de uma melhoria do sistema.

A Panificadora Bernardo nao evidenciou que procede a atividades de
avaliacdo/revisao do seu SSA efetuadas pela sua gestao de topo, de forma a avaliar o
desempenho e eficacia do mesmo. A Norma estabelece explicitamente no seu ponto
5.8.2 quais as informag¢des minimas que devem ser consideradas como relevantes
para este processo de avaliacdo do sistema, bem como as decisdes e a¢des que dai
devem resultar (ponto 5.8.3). Neste seguimento procedeu-se a elaboracdo de um
procedimento de revisdo pela gestdo que podera ser utilizado para o efeito de revisao
do respetivo sistema. O mesmo podera ser consultado no Apéndice VII.

4.2.3. Gestao de Recursos
4.2.3.1. Provisao de recursos

Os recursos necessarios para estabelecer, manter e atualizar o SGSA sao
planeados, providenciados e revistos periodicamente nas reunides de dire¢do. Sdao
considerados o0s recursos humanos (formagdo, recrutamento), tecnolégicos
(instalacdes e equipamentos) e financeiros, de forma a garantir que os recursos
necessarios estao disponiveis para atingir os objetivos planeados.

4.2.3.2. Recursos Humanos
Os colaboradores a quem sao atribuidas responsabilidades definidas no ambito do

SGSA devem ter as competéncias e que, por isso, é necessario que tenham
escolaridade, formacdo e experiéncia apropriada as fungdes que desempenham. Para
cumprimento dessa exigéncia torna-se necessario identificar as competéncias em
termos de educagdo, formacdo, aptiddoes e experiéncia para os colaboradores que
possam ter impacte na seguranga alimentar, essencialmente torna-se necessario que
os colaboradores estejam conscientes da relevancia e importancia das suas atividades
individuais para garantir a seguranca dos produtos. Esta consciencializagdo é
fomentada e complementada pelas a¢des de formacdo. Cada vez que entra um novo
colaborador este é submetido a exames médicos, tal como definido por lei. O
responsavel hierarquico devera integrar o novo colaborador na equipa de trabalho, e
entregar-lhe uma cépia das descricoes das fun¢des a executar, da descricdo da
organizacdo geral da empresa, das regras de higiene pessoal e seguranca alimentar,
bem como dos procedimentos internos relativos ao ambiente e a seguranca e saude
no trabalho.

4.2.3.2.1 Competéncia, consciencializa¢ao e formacao
A empresa oferece aos seus colaboradores forma¢do adequada e continua para

que possam desempenhar as suas funcdes de forma a prevenir a contaminacdo dos

alimentos.
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O responsavel da qualidade é responsavel por elaborar um plano de formacgao
anual onde sejam contempladas todas as normas e regras ao nivel de higiene e
seguranca alimentar.

As formagdes internas sdo ministradas por uma empresa contratada para o efeito
e destinam-se a todos os colaboradores da empresa. No manual de formagdo fica
arquivado o Certificado de Aptidao Profissional (CAP) do formador, lista de presenca,
avaliacdo e planifica¢do da formacgao.

No que diz respeito a formagdes externas estas destinam-se a todos os
colaboradores, uma vez que segundo a lei, deve ser assegurado ao trabalhador um
numero minimo de trinta e cinco horas de formacao certificada, ficando arquivado no
manual os certificados de cada operador.

A formacgdo dos recursos humanos de uma qualquer empresa alimentar, é um
processo continuo, que devera ser sempre suportado pelo registo da sua eficacia,
relativamente aos objetivos estipulados. Para responder a esta questdo foi
desenvolvido um procedimento relativo a gestdo da formagdao o qual podera ser
consultado no Apéndice VIII.

4.2.3.3. Infraestrutura
A Panificadora Bernardo estabelece os requisitos gerais, ao nivel das instalacgdes,

dos equipamentos e dos utensilios de toda a unidade, para obter a conformidade com
os requisitos do produto.

A gestdo das infraestruturas e ambiente de trabalho é suportada por instru¢oes de
trabalho assim como planos de higieniza¢do e de manutencao.

4.2.3.4. Ambiente de trabalho
A Panificadora Bernardo dispde dos recursos necessarios para o estabelecimento

e gestdo de um ambiente de trabalho capaz de assegurar o cumprimento dos
requisitos desta norma de referéncia.

Sao desenvolvidas e implementadas medidas de forma a prevenir ocorréncias que
coloquem em causa a segurang¢a, como por exemplo, a ocorréncia de contaminacdes
cruzadas, protecdo e arrumacdo de vestudrio. Todas estas situagdes sdo alvo de
monitoriza¢do e seguimento através dos pré-requisitos.

Toda a regulamentacdo em vigor, no que respeita a condi¢cdes de higiene e
seguranca alimentar € aplicada.
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4.2.4. Planeamento e Realizacao de Produtos Seguros

4.2.4.1 Programas pré-requisito (PPRs)
Antes de ser estabelecido o sistema de HACCP na Panificadora Bernardo, foram

implementados PPRs, os quais, segundo o Regulamento (CE) n%852/2004, devem
respeitar os principios gerais de higiene alimentar do Codex Alimentarius, os cddigos
de Boas Praticas e outros requisitos de seguranca alimentar.

Este programa tem como objetivo promover as atividades e condi¢des basicas
necessarias para manter, ao longo da cadeia alimentar, um ambiente higiénico
apropriado a producdo, manuseamento e fornecimento de produtos acabados e
géneros alimenticios seguros para o consumo humano.

Na Panificadora Bernardo o PPRs comporta os seguintes elementos:

a) Saude e Higiene do pessoal;

b) Formacdo e informagao;

c) Controlo de Fornecedores;

d) Higienizacdo das instalagdes, equipamentos e utensilios;
e) Manutencdo das instalagdes, equipamentos e utensilios;
f) Plano de Controlo de Pragas;

g) Plano de Controlo de Agua Potavel

h) Rastreabilidade;

i) Controlo de Transporte;

j) Plano de Gestao de Residuos.

Este programa tem por finalidade promover as atividades e condi¢des basicas
necessarias para manter, ao longo da cadeia alimentar, um ambiente higiénico
apropriado a produc¢ao, manuseamento, embalamento e fornecimento de produtos
acabados e géneros alimenticios seguros para o consumo humano. Apresentamos o
PPRs da Panificadora Bernardo em detalhe que podera ser consultado no ANEXO III.

4.2.4.2. Etapas preliminares a analise de perigos

4.2.4.2.1. Equipa de Seguranca alimentar
Para que o processo de analise de perigos na empresa Panificadora Bernardo seja

eficaz, foi necessario constituir uma equipa de seguranca alimentar, que assuma um
papel fundamental neste processo. Esta equipa é formada pelo Responsavel da
qualidade (responsavel da equipa de seguranca alimentar), pelo operador
responsavel pela padaria e pelo operador responsavel pela pastelaria. Competindo a
esta equipa preservar e respeitar os procedimentos e outros documentos previstos ao
nivel de SGSA implementado; participar na andlise de perigos, para determinar quais
carecem de controlo; participar no estabelecimento do grau de controlo requerido
para a seguranca alimentar (Plano HACCP e restante documentagdo); avaliar o HACCP
em intervalos planeados e determinar a necessidade de rever a analise de perigos;
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manter atualizados os conhecimentos sobre a legislacdo aplicavel; alertar o
responsavel da equipa na eventualidade de ocorrerem situagdes anémalas; e verificar
in loco a exatiddo dos fluxogramas.

Ao nivel do processo de andlises de perigos, o sucesso depende em muito da
constituicao da equipa de seguranca alimentar uma vez que esta assume um papel
fundamental neste processo.

E da responsabilidade da equipa de seguranca alimentar a elaboracdo,
implementacdo, manutencao e revisdo do SGSA; elaborar, modificar e rever o plano
HACCP; supervisionar o bom funcionamento do sistema; verificar o sistema em todos
os seus aspetos; elaborar informacdo periédica para a geréncia; manter a
documentacdo gerada pelo sistema; contribuir para a motivacdo; formacdao do
pessoal.

A formacdo da equipa, assim como as reunides encontram-se devidamente
registadas.

4.2.4.2.2. Caracteristicas do produto
Matérias-primas e outros materiais

De forma a garantir uma eficacia da implementacdo do sistema de autocontrolo,
sobretudo permitir uma adequada andlise de perigos, estdo definidas as
especificacbes da matéria-prima, material de embalagem e ingredientes utilizados
(farinhas, agua, levedura fresca, sal, ovos, acicar, mel, esséncias naturais).

No que diz respeito ao material de embalagem temos as embalagens primarias:
filme perfurado individual para o pao e sacos de plastico alimentar para os bolos.

Todas as matérias-primas, material de embalagem e outros materiais sdo
provenientes de fornecedores aprovados e sdao acompanhadas pelo certificado de
conformidade e boletim de andlise quando aplicdvel. Os materiais fornecidos
cumprem a legislacdo em vigor, e sdo adequados a industria alimentar.

Caracteristicas dos produtos acabados

Existem fichas de especificacdo técnica para cada marca comercializada, que sao
fornecidas aos clientes quando solicitado. Estas especificagdes sdo atualizadas sempre
que necessario.

Nas tabelas 1 e 2 estdo descritas as principais caracteristicas dos produtos
confecionados pela Panificadora Bernardo.
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Tabela 1 - Caracteristicas do Pdo d”Avo

<1x105 UFC/g (Unidade de
Formacgdo de Colonias/grama)

<1x103 UFC/g

<10 UFC/g

<1x102 UFC/g

Ausente em 25g

Negativo em 10-2

<1x 102 UFC/g

<1x 104 UFC/g

Acondicionado em plastico
perfurado individual préprio para uso
alimentar

Local fresco e seco

Veiculos isotérmicos

Produto do dia

A ser consumido pelo publico geral
superior a 1 ano de idade, com excec¢do
dos intolerantes ao glaten.

Informacgdo esta garantida no rétulo
do produto.

Pronto para consumo
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Tabela 2 - Caracteristicas das Broas de Mel

<1x105 UFC/g

<1x103 UFC/g

<10 UFC/g

<1x102 UFC/g

Ausente em 25g

Negativo em 10-2
<1x102UFC/g
<1x 10* UFC/g

Embalagens com peso aproximado a
450g, embalados com material
apropriado para contacto com

alimentos (sacos de plastico)

Local fresco e seco

Veiculos isotérmicos

3 Meses

A ser consumido pelo publico em
geral superior a 1 ano de idade, com
excecdo dos intolerantes ao gltten e aos
0ovos.

Informacao esta garantida no rétulo
do produto

Pronto para consumo

4.2.4.2.3. Utilizacao prevista
Os produtos produzidos e embalados pela empresa estdo principalmente
vocacionados para a pequena e grande distribuicao (Porta a porta e hipermercados.

No que diz respeito ao publico-alvo, os produtos, assim como todos os produtos
comercializados pela empresa, destinam-se a toda a popula¢do em geral superior a 1
ano de idade, com excecdo dos intolerantes aos alergénios: gliten e ovos.

Devido a tecnologia alimentar empregue no seu processo produtivo e ao respeito
pelas regras de higiene e seguranca alimentar impostas (Boas Praticas de
Manipulagao e Fabrico), trata-se de produtos seguros.
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4.2.4.2.4. Fluxograma e Descricdo das etapas do processo e das medidas de
controlo
O fluxograma construido pela equipa HACCP cobre todas as fases de

transformacao dos produtos e inclui os dados necessarios para a analise de perigos. O
propésito deste fluxograma é o de fazer uma descri¢do simples e clara de todas as
etapas relacionadas com o processamento do produto.

Este documento também pode servir como orientacao para outras pessoas, como
os inspetores oficiais e clientes, que necessitem entender o processo para poder
verifica-lo.

Pretendendo prevenirem-se complicagdes desnecessarias, o fluxograma de
produgdo deve evitar a inclusdo de desenhos complicados, restringindo-se a palavras
e indicacdes relativas a direcao seguida pelo produto.

Sempre com o objetivo de se obter no final do processo um produto seguro e com
qualidade, é de extrema importancia o controlo em todos os pontos do mesmo
processo, sendo realizados controlos rigorosos a nivel higio-sanitario (os utensilios e
superficies em contacto direto com a matéria-prima, sdo determinantes para a
qualidade e seguranga do produto final).

Os fluxogramas dos processos produtivos e a descri¢do das etapas do processo de
produgdo encontram-se descritos no anexo IV para uma melhor compreensao.

A metodologia na determinac¢do dos PCC (Pontos Criticos de Controlo) foi baseada
na Arvore de Decisdes do plano HACCP interno da empresa.

4.2.4.3 Analise de perigos
Para uma correta analise de perigos a equipa de seguranca alimentar tem a

responsabilidade de identificar e registar os perigos em termos de seguranca
alimentar que sdo passiveis de ser introduzidos ou se desenvolveram. Para tal deve
ter-se em conta os seguintes aspetos, identificar as causas que levam a existéncia de
perigos de forma a estabelecer medidas de controlo eficazes; identificar a fonte de
informacao (literatura, analises, estudos realizados, reclamagdes) de forma a
fomentar a decisdo de se considerar o perigo; identificar as consequéncias em termos
de saude para o consumidor.

4.2.4.3.1 ldentificacdo, avaliacdo de perigos e determinacdao de niveis de
aceitacao

Perigos Microbioldgicos

Os perigos microbioldgicos, de origem alimentar, incluem organismos como
bactérias, virus e parasitas. Estes organismos estdo frequentemente associados a
manipuladores e produtos crus contaminados num estabelecimento. Muitos desses
microrganismos ocorrem naturalmente no ambiente onde os alimentos sao
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produzidos. Varios sdo inativados pelo cozimento, e muitos podem ser controlados
por praticas adequadas de manipulacao e armazenamento (higiene, controlo de
temperatura e do tempo).

Perigos Quimicos

Nos perigos quimicos podem considerar-se produtos quimicos adicionados,
substancias perigosas, as quais sdo intencionalmente adicionadas ou nao aos
alimentos, em alguma etapa do processo, armazenamento, embalagem ou
distribuicao, por exemplo agentes de limpeza/desinfecdo e lubrificantes.

Perigos Fisicos

Um perigo fisico é qualquer material fisico que normalmente ndo é encontrado no
alimento e que quando presente, pode causar danos para o consumidor do produto. A
contaminacdo fisica inclui uma grande variedade de materiais ou objetos estranhos,
como por exemplo plastico, cabelos, pelos e papel.

4.2.4.3.2 Avaliacao dos Perigos

A avaliacdo dos perigos é efetuada através do seu grau de significancia,
Significancia = Risco X Severidade, figura 10, onde, o risco é a probabilidade de
ocorréncia de um perigo e severidade é a magnitude de um perigo ou o grau das
consequéncias que podem ocorrer quando existe um perigo, ou seja, a gravidade do
perigo. Segundo a sua severidade, os perigos que causam enfermidades podem ser
classificados em alto (risco de vida), moderado (grave ou cronico) e baixo (moderado
ou leve).

Médio
Alto
Risco
- Baixo
(probabilidade) Médio
Muito baixo
Baixo
Severidade Baixa Média Alta
Figura 10 - Determinacdo da significancia dos perigos utilizando uma matriz

Risco(probabilidade)/Severidade
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Risco (probabilidade): Baixo =1 (Pouco Frequente)
Médio = 2 (Pode acontecer)

Alto = 3 (Frequente)

Severidade Baixa = 1 (Nao resulta um produto nao seguro)
Severidade Média = 2 (Pode resultar um produto nao seguro)

Severidade Alta = 3 (Conduz a um produto ndo seguro)

ApOs os perigos serem avaliados através da matriz de risco, os que apresentam um
risco superior ou igual a 3, sdo considerados como potenciais pontos criticos a serem
controlados, sendo levados a arvore de decisdo. As questdes da arvore de decisdo
dizem-nos se o perigo em causa devera ser tratado no plano HACCP, sendo um ponto
critico de controlo, ou tratado no plano do programa de pré-requisitos operacionais
(PPRs operacionais).

4.2.4.3.3 Selecao e avaliacao das medidas de controlo
Apébs concluir a andlise de perigo, consideraram-se as medidas de controlo

existentes e aplicadas a cada perigo. Nestas inclui-se qualquer acao e atividade
utilizadas para evitar ou eliminar um perigo ou que o reduza a um nivel aceitavel.
Mais de uma medida pode ser necessaria para controlar um determinado perigo, e
mais de um perigo pode ser controlado por uma medida especifica.

Perigos Microbioldgicos

- Cozimento (processo térmico) por um certo tempo e a uma temperatura
adequada eliminam os microrganismos ou reduzem-nos a niveis aceitaveis;

- Controlo de fornecedores, isto é, controlar a presenca e nivel de microrganismos
obtendo ingredientes de fornecedores que possam demonstrar controlo adequado;

- Limpeza e desinfegao;

- Formacgdo dos operadores para otimizar o comportamento e praticas higiénicas
adequadas, que podem reduzir os niveis de contamina¢ao microbiana.

Perigos Quimicos

- Controlo de fornecedores, isto é, especificacbes para as matérias-primas e
ingredientes, e declaracdo do fornecedor atestando que substancias quimicas
prejudiciais nao estejam presentes;
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- Controlo de processos;

- Separacdo adequada das substdncias quimicas (material de embalamento,
produtos de higienizacdo) no armazenamento e na produgao.

Perigos Fisicos

- Controlo dos fornecedores, através de especificacbes para matérias-primas e
ingredientes, e declaracdo do fornecedor atestando que perigos fisicos inaceitaveis
ndo estejam presentes;

- Controlo de processos;

- Controle ambiental, assegurando que as Boas Praticas de Fabrico sejam
cumpridas e que ndo ocorra contaminacao fisica do alimento através das instalagoes,
das superficies de trabalho ou dos equipamentos. Relativamente aos equipamentos
estd estabelecido um plano de manuteng¢do dos equipamentos.

- Para evitar-se a contaminacdo fisica por parte dos operadores, estd proibida a
utilizacdo de adornos pessoais em todo o sector produtivo (desde a recegao até a
expedicdo).

4.2.4.4. Estabelecimento PPRs operacionais
O estabelecimento do PPRs operacionais é um requisito obrigatério na norma NP

EN ISO 22000, baseando-se fundamentalmente numa etapa adicional para controlo
de perigos que podem colocar em causa a seguranca alimentar na organizagao. Este
programa inclui todos os perigos que apds sujeitos a matriz de risco, sao
considerados potenciais perigos, mas que, apds a andlise a arvore de decisdo, ndo sao
considerados pontos criticos de controlo. Assim, em vez de serem descartados pelo
sistema, sdo controlados por outro plano que ndo o plano HACCP, ou seja, pelo PPRs
operacionais.

A metodologia estabelecida pela Panificadora Bernardo para a selecao das suas
medidas de controlo, ndo categoriza quais as que irdo ser geridas pelos PPRs
Operacionais ou pelo plano HACCP.

A informacao a incluir em cada PPRs operacionais é a estabelecida no ponto 7.5.
da norma, sendo que na necessaria reestruturacdo do seu plano HACCP a
Panificadora Bernardo devera ter em conta o estabelecido no ponto 7.6. Apés o
estabelecimento do PPRs operacionais e/ou do plano HACCP a Panificadora Bernardo
devera ter em linha de conta a necessidade de atualizar a informacdo relativa ao
descrito nas alineas de a) a e) do ponto 7.7. Neste ambito foi elaborado uma
especificacao para o PPRs operacionais, o qual podera ser utilizado pela Panificadora
Bernardo na categoriza¢do das suas medidas de controlo referentes aos perigos que
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deverao ser geridos pelo plano HACCP ou pelo PPRs operacionais. O mesmo podera
ser consultado no Apéndice IX.

4.2.4.5. Plano HACCP

4.2.4.5.1 Identificacdo dos pontos criticos de controlo (PCC)
Nesta fase o objetivo é determinar quais as etapas em que a aplicacdo de medidas

de controlo é fundamental para reduzir o risco a elas associado, ou seja, identificar
para que se eliminem ou reduzam para niveis aceitaveis, os perigos identificados
aquando da analise de risco realizada anteriormente.

A tabela 3 apresenta a identificacao de PCC para que se eliminem ou reduzam para
niveis aceitaveis os perigos identificados, as designacdes de Q1, Q2, Q3 e Q4 referem-
se as respetivas questdes na Arvore de Decis3o.

Tabela 3 - Identificacao dos PCC

FASE DO PROCESSO NATUREZA DOS PERIGOS Q1 Q2 Q3 Q4 PC OU PCC?

Cozimento Microbiolégicos Sim Sim ---- ---- PCC

4.2.4.5.2 Determinacao de limites criticos para os PCC
Uma vez considerado que, mantendo o controlo dos PCC identificados, é possivel

obter um produto préprio para o consumo, o passo seguinte na implementacdo do
sistema HACCP consiste na determinacdo dos critérios de higiene do processo,
definidos no regulamente (CE) N2 2073/2005 como qualquer critério que indica se o
processo funciona de modo aceitavel.

Estabelece um valor de contaminacdo indicativo, acima do qual se tornam
necessarias medidas corretivas para preservar a higiene do processo em
conformidade com a legislacdao. Deste modo cada medida de controlo associada aos
PCC da lugar a um limite critico que sao estabelecidos para assegurar que o nivel de
perigo aceitavel é excedido ou ndo. Os limites criticos podem resultar de requisitos da
prépria empresa, normas ou experiéncia.

Na Panificadora Bernardo os limites criticos, tabela 4, foram definidos consoante o
tipo de perigo identificado através de dados historicos, especificacoes e legislacdo em
vigor.
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Tabela 4 - Identificacdo de limites criticos dos PCC

FASE DO
PCC PERIGO MEDIDA DE CONTROLO LIMITE CRITICO
PROCESSO
) = Fornos e utensilios em bom
= Controlar visualmente as .
. estado de conservagao e
o condigbes do forno; de hiai
o e higiene.
_E = Controlo das condigdes de K
Q .
.8 N g cozimento;
S 5 .8 s = Controlo do tempo minimo = Tempo minimo de
5 £ S 9 de cozimento; cozimento:
= o c S s s .
E N -_g o = Controlo da temperatura de P3o d avo - 45minutos;
N Q o E . )
o) @) 5 S cozimento; Broas de mel - 8minutos;
© = 154 = Cumprimento do plano de
c
v higiene;
] glene; = Temperatura de
a = Cumprimento das boas .
o p ulacs cozimento:
raticas de manipulagéo e .
P pulag P30 d’ Av6 - 2000C;
higiene pessoal;
glene p ' Broas de Mel - 300°C;

4.2.4.5.3 Sistema de monitoriza¢cdo dos PCC

A monitorizacdo consiste na realizacdo de uma sequéncia planeada de medi¢des
dos parametros de controlo para avaliar se os respetivos limites criticos sdo
respeitados. Esta deve fornecer atempadamente a informacdo que permita
desencadear acdes corretivas de modo a manter o processo controlado antes que seja
necessario proceder a segregacao e/ou rejeicao do produto.

Para além de se pretender medir o nivel de desempenho do processo no ponto
critico de controlo e, por andlise de tendéncias, poder antecipar uma eventual perda
de controlo, a monitorizacdo tem também como objetivo efetuar registos que
permitam evidenciar o nivel de desempenho do sistema para dar cumprimento ao
sistema de monitoriza¢do dos PCC.

Assim, o plano de monitorizacao dos pontos criticos de controlo, tabela 5, constitui
0 que é normalmente designado por Plano HACCP. Este deve indicar: os PCC; os
parametros de controlo associados a cada ponto critico (ex. temperatura); os limites
criticos de controlo; os métodos como os parametros vao ser monitorizados; as
frequéncias de monitorizacdo; o responsavel pela monitorizacao; as acdes a tomar
caso ocorram desvios aos limites criticos estabelecidos; o local onde os dados de
monitorizac¢do sao registados.
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Tabela 5 - Exemplo de sistema de monotorizacao

= Controlar
visualmente as | Fornos e
condigbes do utensilios em
forno; bom estado
o
c de
© = Controlo das ~
‘a o conservagdo
8 condicoes de e de higiene.
L cozimento; Didria
=
o
= = Controlo do - Te,rrfpo Inspecdo
o GE) tempo minimo minimo de visual
. . v
e} e 'S de cozimento; cozimento: o
c ) o P3o d avd o
c [e) -
o £ > N ®
£ 'g S = Controlo da 45minutos; 5
N - -
o o o temperatura Broas de mel Registos no Diaria, 8’
o o de cozimento; | 8minutos; “Mapa de | sempre
o
2 . fabrico” que se
81 = Cumprimento = Temperatura realize
° do plano de de cozimento
'8 higiene; cozimento: de
|-
kS] P30 d' Avé - produtos.
= * Cumprimento | >qggoc;
das boas Broas de Mel -
praticas de 3000C;
manipulagdo e
higiene
pessoal;

4.2.4.5.4 Implementacdo de acdes corretivas
No ambito de um sistema HACCP, a acdo corretiva é um procedimento a

implementar quando os resultados da monitorizacdo dos PCC indicam uma perda de
controlo, isto é, um desvio em relacio ao limite critico de um PCC. Estes
procedimentos devem detalhar as acdes a desencadear para garantir que o PCC é
trazido de novo para dentro dos limites de controlo; a autoridade para
definir/implementar a ac¢do corretiva; as acoes a desencadear para lidar com o
produto defeituoso. Quando ocorre um desvio é expectavel que este seja identificado,
se o sistema de monitorizacdo estiver devidamente implementado. O sistema de
monitorizacdo deve também permitir atuar sobre os processos quando os resultados
de monitorizacdo indicarem uma tendéncia a perda de controlo de PCC. Com a
implementacdo das acdes corretivas, tabela 6, pretende-se determinar a causa do
problema; tomar ag¢des para evitar nova ocorréncia; acompanhar através da
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monitoriza¢cdo e reavaliagdo que garantam a eficacia da acdo implementada. Apos
implementacao da a¢do corretiva, devera ser tida em consideragdao a necessidade de
proceder a uma revisao do Sistema de HACCP, de modo a prevenir uma eventual
recorréncia. E efetuado um registo das agdes corretivas para avaliagdo da sua eficacia
com o objetivo de demonstrar o controlo dos produtos afetados pelo desvio e
disponibilizar informacao relativa a agao corretiva.

Tabela 6 - Registo da avaliacao de acoes corretivas.

FASE DO AGAO CORRETIVA

PCC PERIGO MEDIDA DE CONTROLO
PROCESSO

PROCEDIMENTO RESPONSAVEL

= Controlar visualmente as

condigbes do forno; . L
= Reparacao/ substituicao

s dos equipamentos
= Controlo das condigoes de
) (fornos);
cozimento;

L = Alteragao dos
= Controlo do tempo minimo R
. parametros das
de cozimento;
temperaturas de

cozimento;
= Controlo da temperatura

Cozimento
Cozimento
Operadores

de cozimento;

Microbioldgico:

= Alteragdo do tempo

. minimo de cozimento;
= Cumprimento do plano de

higiene;

Desenvolvimento Microbiano

* Formacgao do pessoal;

*= Cumprimento das boas L
L ) N » Rejeigdo do produto.
praticas de manipulagao e

higiene pessoal;

4.2.4.6. Atualizacao da informacao dos PPRs e do plano HACCP
A Empresa deve rever o plano HACCP pelo menos uma vez por ano, e sempre que

for introduzida alguma modificacdo quer nos produtos, quer nos equipamentos e/ou
nas instalacGes que leve a introducao de novos perigos.

Para a revisdao do plano HACCP a Panificadora Bernardo analisa os diferentes
documentos e registos inerentes ao plano, em particular os resultados de auditorias,
os registos de ndo conformidades e das a¢des corretivas adotadas, as reclamacdes de
clientes e o fluxograma de rececdo de matérias-primas e produtos. Elabora uma
planificacdo dos recursos e uma distribuicao das responsabilidades para colocar em
marcha o sistema HACCP.
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4.2.4.7. Planeamento da verificacao
O processo de verificacdo tem como objetivo verificar se o sistema HACCP se

encontra devidamente implementado e no caso de ser necessario implementar
medidas corretivas, verificar se estas estdo a ser implementadas. O processo de
verificacdo tem ainda como finalidade controlar se os processos e produtos atuais
estao de acordo com o sistema HACCP.

A verificacdo deve ser realizada aquando da finalizacdo do estudo HACCP e
sempre que sejam introduzidas modifica¢des, quer no processo de producdo quer na
composicdo do produto ou introducdo de um equipamento novo, que levem a
identificacdo de novos perigos. Também se pode efetuar uma verificacdo, no caso de o
resultado de uma auditoria ser insatisfatorio e se ocorrerem reclamacoes de clientes
e consumidores.

A Panificadora Bernardo ao realizar a verificacdo do sistema HACCP analisa todos
os documentos do sistema e registos associados, avalia todos os perigos
considerados, analisa os limites criticos e se existem desvios a esses limites, verifica
se estao a ser tomadas medidas corretivas para os desvios observados.

Esta verificacdo é feita sempre pelo responsavel da qualidade, com base na folha

de Registo de Verificacdo, esta é colocada no Dossier de HACCP no separador
Verificacao.

4.2.4.8 Sistema de rastreabilidade
A rastreabilidade é uma obrigacao legal, sendo um requisito importante na norma

NP EN ISO 22000, pois é considerada um elemento essencial na garantia da seguranca
dos alimentos. Os operadores da cadeia alimentar, segundo o regulamento (CE) n®
178/2002, devem ter implementados procedimentos que permitam a identificacao
dos fornecedores dos géneros alimenticios e dos clientes aos quais tenham sido
fornecidos os produtos.

Na Panificadora Bernardo de modo a facilitar a regra FIFO sempre que se faz a
rececao de matéria-prima da mesma natureza da que existe em stock coloca-se a nova
mercadoria por detras dessa que existe em stock, assim os colaboradores ndo tém
qualquer dificuldade em saber qual a matéria-prima que tem que sair primeiro, pois
ja se encontra na parte da frente das prateleiras/armarios/camaras. O mesmo
processo funciona para os materiais de embalagem.

Foi criado um “Mapa de fabrico”, em que diariamente sdo registadas as
quantidades de paes e bolos fabricados, de acordo com os diversos tipos. O lote
corresponde ao dia do més em que é efetuado a producdo. Posteriormente, na
distribuicao sdo registadas as quantidades de paes e bolos vendidos (e neste ultimo
caso, o lote correspondente também).

De forma a ser possivel localizar onde foram entregues os lotes de bolos, foi criada
uma tabela de vendas diaria, no caso dos paes, e semanal no caso dos bolos. Assim, de
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acordo com a escala e area de atuacdo geografica de cada vendedor é possivel
localizar e efetuar a rastreabilidade.

Relativamente a expedicdo o operador regista na fatura a quantidade de produtos
vendidos e a referéncia dos mesmos. As cdpias das faturas sdo arquivadas para em
caso de necessidade de se localizar o cliente que recebeu determinado ntimero de lote
ou referéncia da produ¢do em causa. O arquivo é mantido, organizado e acessivel
para consulta por um prazo de cinco anos.

4.2.4.9 Controlo da ndo conformidade
A norma NP EN ISO 22000 possui também, como requisito importante, o controlo

de produtos nao conformes ou produtos potencialmente ndo seguros. Tendo de ser
implementados procedimentos de modo a identificar e avaliar os produtos afetados,
decorrentes de desvios dos limites criticos estabelecidos para os PCC, da perda de
controlo relacionados com os pré-requisitos operacionais e da insatisfacao dos
requisitos relacionados com o produto. Assim como as ag¢des corretivas a tomar
depois das situacdes de ndo conformidade terem sido detetadas ou a definicdo de um
procedimento a seguir nas retiradas do produto.

Executa-se este registo na Panificadora Bernardo sempre que se detete uma nao
conformidade, quer no ato de rececao de produtos/matérias-primas, quer durante a
utilizagdo comunicando ao superior hierarquico de forma a dar o destino adequado.
Em ambos os casos, deve-se devolver ao fornecedor a matéria-prima nao conforme.

Uma ndo conformidade indica qualquer desvio que ocorra, como por exemplo:
produtos fora da validade; produtos com caracteristicas organolépticas alteradas (por
exemplo: cor, textura, cheiro, sabor, presenca de corpos estranhos, etc.); embalagens
danificadas; avaria num equipamento durante o processamento ou acondicionamento
de um produto, alterando as caracteristicas organolépticas do mesmo; transporte
inadequado.

Qualquer produto “ndo conforme”, deve estar num local adequado para esse fim e
identificado como tal, para posteriormente se proceder a sua troca/devolucdo, no
menor tempo possivel.

Deve também guardar-se a fatura, ou cédpia da mesma e/ou outro documento em
que se verificou a ndao conformidade.

Agdo corretiva consiste em corrigir o desvio verificado, como por exemplo:
Rejeitar o produto quando ndo é possivel recupera-lo, este deve ser isolado dos
restantes produtos e estar devidamente identificado.
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4.2.5 Validacao, verificacdo e melhoria do SGSA
Segundo Queiroz (2007), compete a equipa de seguranca alimentar, planear e

implementar os processos necessarios para validar as medidas de controlo, e/ou as
suas combinacoes, e para verificar e melhorar o SGSA.

4.2.5.1 Validacdo das combina¢des das medidas de controlo
O processo de validacdo assegura que as medidas de controlo utilizadas sao

eficazes, e permitem alcancar o nivel de controlo previsto para os perigos
identificados. Quando os resultados da validagdo demonstram que a medida de
controlo e/ou suas combina¢cdes nao permitem a obtencdo de produtos seguros,
devem ser efetuadas modificacdes. Estas podem consistir na alteracdo das medidas de
controlo, ou mesmo da tecnologia utilizada, das matérias-primas, dos métodos de
distribuicao, entre outros aspetos.

Quando sdo efetuadas alteracdes no SGSA pode ser necessario fazer a reavaliacao
das medidas de controlo, de forma a verificar se as medidas de controlo continuam
efetivas no controlo dos perigos identificados. A revalidacdao deve ser efetuada de
imediato sempre que surgir alguma falha no sistema ou, por exemplo, no caso da
detecao de um novo perigo. Sempre que sejam efetuadas modificagdes, o impacto
destas tem de ser avaliado antes da sua implementacao.

Na Panificadora Bernardo durante o processo de producdo e no produto acabado
sdo efetuados varios tipos de analises, de forma a avaliar o processo e proporcionar
evidéncias que os elementos adotados no plano HACCP sao efetivos e adequados.

4.2.5.2. Controlo da monitorizacdo e medicao

Estdo implementados procedimentos de monitorizacao e medi¢ao, de forma a
garantir o controlo dos processos e a prevenir a ocorréncia de desvios nos limites
estabelecidos. Para tal o controlo do processo é verificado sempre que se justifique,
aplicando-se medidas corretivas.

A Panificadora Bernardo seleciona os métodos e equipamentos de monitorizacdo e
medicdo que demonstrem ser os mais adequados, assegurando a obtencdo de
resultados validos. Sempre que se verifique uma oportunidade de melhoria procede-
se a alterac¢do ou ajuste dos métodos e/ou equipamentos.

Por forma assegurar a confian¢a nos resultados obtidos, os equipamentos e os
métodos de medicdo utilizados em procedimentos com impacto na Seguranca
alimentar sdo devidamente controlados. Este controlo consta no plano de
manutencao.

39



Lacia Ludovina Bernardo Tavares Fernandes

4.2.5.3 Verificacdo do SGSA
Os resultados individuais da verificacdo sdo avaliados sistematicamente pelo

responsavel da seguranca alimentar, de forma a demonstrar a conformidade com as
disposicdes planeadas.

Sempre que os resultados individuais da verificagdo indicarem uma nao
conformidade, serdo tomadas as devidas acbes para que seja restabelecida a
conformidade requerida. Para tal podera ser necessario efetuar a revisdo dos PPRs,
da analise de perigos, do plano HACCP e de todos os procedimentos, meios de
comunicacao e recursos humanos envolvidos no SGSA.

As atividades da verificagdo permitem analisar os procedimentos e resultados da
monitorizacdo em relacdo aos limites definidos, bem como as agdes corretivas
desencadeadas e o seu resultado. As atividades da verificagdo compreendem as
auditorias internas e externas; a revisdo de desvios e a¢des corretivas; a revisdo do
plano HACCP e dos seus registos; a confirmacao que os PCC estdo sob controlo;
analises ao produto intermédio e ao produto acabado; inspecdes visuais dos
processos entre outras atividades.

A andlise do resultado das atividades da verificagdo permite confirmar se o SGSA
estd corretamente implementado de acordo com os requisitos estabelecidos;
identificar necessidades de atualizagdo do sistema e oportunidades de melhoria;
identificar novos perigos ou situagdes que podem conduzir a um produto
potencialmente ndo seguro; evidenciar a eficacia das a¢des corretivas.

A Panificadora Bernardo ndo assegura a realizacdo de auditorias internas em
intervalos planeados, a fim de verificar se o seu SGSA se encontra devidamente
implementado, e se o mesmo se apresenta eficaz, face ao pretendido. A Panificadora
Bernardo deverd considerar a realizacdo de auditorias internas, de forma
programada, de maneira a que pelo menos atendendo a uma base anual, todo o
sistema existente consiga ser avaliado. Pela sua importancia, o resultado destas
auditorias devera ser levado ao conhecimento da geréncia. No caso de a Panificadora
Bernardo considerar a inexisténcia de competéncias a nivel interno para o efeito,
podera sempre recorrer a contratacao de peritos externos, sendo que por vezes, esta
op¢do é mesmo a Unica possivel, para assegurar a independéncia dos resultados, em
empresas de pequenas dimensdes. Contudo pelo papel chave que as mesmas
desempenham, é de todo desejavel que a empresa crie/propicie o desenvolvimento
dessas mesmas competéncias ao nivel da sua estrutura interna. Com a finalidade de
auxiliar a Panificadora Bernardo na planificacdo das suas auditorias internas, foi
elaborada uma especificacao referente a planificacdo anual de auditorias internas, a
mesma podera ser consultada no Apéndice X.
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4.2.5.4 Melhoria
A melhoria continua do desempenho do SGSA é encarada como um objetivo

permanente.

0O processo de melhoria continua tem como orientacio de base:

- 0 cumprimento da politica de seguranga alimentar;

- uma comunicacgdo eficaz;

- arevisdo pela gestao;

- os resultados das auditorias internas;

- a avaliacdo dos resultados individuais da verificacao;
- a analise dos resultados das atividades de verificacao;
- as ac¢oes corretivas;

- a atualizacao do SGSA.

Depois de selecionadas as oportunidades de melhoria, utilizam-se as ferramentas
adequadas, de forma a implementar e acompanhar essas agées de melhoria, visando o
aumento da eficacia do SGSA e a melhoria continua da Panificadora Bernardo.

Na Panificadora Bernardo a atualizacdo do SGSA é efetuada de forma continua. O
responsavel da qualidade tem como fungdo a avaliacdo do sistema de gestdo, e de
acordo com o resultado, proceder a revisdo da andlise de perigos ou do plano HACCP.
Tal como referido anteriormente, os resultados das atividades de verificacdo e
atualizacdo do SGSA constituem uma entrada para a revisdo pela gestao.
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5. Considerac¢des Finais

As empresas do sector agroalimentar sdo responsaveis pelos produtos que
colocam no mercado pelo que se torna extremamente importante um rigoroso
controlo desde o inicio ao final, qualquer falha podera ser um potencial perigo para a
saude publica. Desde janeiro de 2006 tornou-se obrigatério que todos os operadores
que intervém na cadeia alimentar implementem e facam cumprir os sistemas de
seguranca alimentar, de modo a garantirem que o produto que chega ao consumidor
final seja um produto de elevada seguranga e fiabilidade.

A norma ISO 22000 tornou-se uma ferramenta essencial, ao estabelecer os
principios do sistema de gestdo alimentar permitindo colocar em ag¢do os principios
do HACCP, em complemento de uma estrutura de gestdo que pode e devera ser
introduzida com facilidade nos demais procedimentos das empresas. A
implementagao desta norma permite a empresa demonstrar de uma forma credivel a
qualidade e a seguranca dos seus produtos, reforcar a confiangca dos clientes,
aumentar a competitividade e evidenciar o cumprimento de regulamentacdes
técnicas. O principal objetivo da implementacdo da norma ISO 22000:2005 é a
obtencdo da certificagdo por uma entidade externa internacionalmente reconhecida,
comprovando deste modo que o sistema de gestdo de seguranga alimentar cumpre
com os requisitos da norma.

No plano HACCP da Panificadora Bernardo, inserido na implementacao da norma,
foram obtidos alguns pontos criticos de controlo (tempo e temperatura). Na confecao
do Pao d'Avd e das Broas de Mel foi identificado um PCC na etapa de cozedura.

Foram elaborados os seguintes documentos para o respetivo requisito da norma:

Requisito 4.2.3 Controlo dos registos: - Correcdes/tratamento de produto
potencialmente nao seguro - Apéndice [; - A¢es corretivas - Apéndice II; - Retirada
de produtos do mercado - Apéndice III; - Auditorias internas — Apéndice 1V;

Requisito 5.3 Planeamento do SGSA: Especificacao do SGSA - Apéndice V;

Requisito 5.7 Preparacdo e resposta a emergéncia: Procedimento de preparagao e
resposta a emergéncia - Apéndice VI;

Requisito 5.8 Revisdo pela gestdo: Procedimento de revisdo pela gestdo que
podera ser utilizado para o efeito de revisdo do respetivo sistema — Apéndice VII;

Requisito 6.2.2 Competéncias, consciencializacdo e formacgao: Procedimento
relativo a gestao da formacao - Apéndice VIII;

Requisito 7.5 Estabelecimento de PPRs operacionais: Especificacdo para o PPRs
operacionais - Apéndice IX;

Requisito 8.4 Verificacdo do SGSA: Planificacdo anual de auditorias internas -
Apéndice X.

42



Implementagao da Norma ISO 22000:2005 numa Industria de Panificagcdo

Embora a Panificadora Bernardo tenha percorrido ja uma parte da sua caminhada
rumo a uma possivel auditoria de certificagdo do seu sistema de seguranca alimentar,
ainda tera que percorrer uma parte significativa desse mesmo caminho. Para esse
efeito sugere-se que a Panificadora Bernardo, tendo por base os procedimentos de
trabalho aqui elaborados, caminhe na direcdo da sua implementa¢do, manutencao e
melhoria dos mesmos, de modo a identificar novas necessidades quer ao nivel interno
quer ao nivel externo da estrutura de trabalho ja existente.

Contudo e atendendo a maxima de que a aprendizagem é um processo constante e
sistematico de aperfeicoamento, a mesma nao tera de todo dificuldade em conseguir
alcancar os seus objetivos.

Foi gratificante a realizacdo deste trabalho, ndo sé pela rampa de langamento que

demos a Empresa para uma posterior auditoria de certificagdo, como por toda a
aprendizagem ganha ao longo destes 3 meses.

0 estagio nesta empresa foi muito enriquecedor do ponto de vista cientifico obtido
durante o periodo de estagio, no que diz respeito as no¢des de qualidade e seguranga
alimentar, a todo o processo de producdo, e fez-me crescer no sentido que o
conhecimento era minimo na implementacao deste tipo de normas.

Houve algumas dificuldades uma vez que devido a ser uma empresa de pequenas
dimensodes, o responsavel pela qualidade entra com um papel de polivaléncia no
SGSA. No decorrer da implementacdo da norma foi principalmente a escassez de
tempo, outra dificuldade sentida, devido a excessiva burocracia que o sistema
acarreta e por razoes profissionais, foi sentida uma necessidade de um periodo mais
longo e de uma maior disponibilidade para a elaboracao deste trabalho. O tema
abordado neste estudo, por ser tdo vasto, interessante e em crescente evolucdo, abre
um numero quase ilimitado de pistas para investigacao.

A adogao por parte da Panificadora Bernardo, das metodologias de trabalho
definidas ao longo da estrutura da NP EN ISO 22000, produzirao ao longo do descrito
no presente trabalho, e respetivamente no que se relaciona ao nivel da sua estrutura
interna, alteragdes profundas na sua mentalidade organizacional, dotando a mesma,
de uma maior capacidade de envolvimento e resposta face aos perigos alimentares
afetos aos seus processos internos de gestao e controlo alimentar, por comparacgdo a
existente atualmente, resultante da “simples” aplicacdo da metodologia HACCP.

A Panificadora Bernardo ganhara com a implementacdao deste referencial, uma
maior capacidade de visdo ao nivel das questdes relacionadas com a seguranca
alimentar, uma maior consciencializacdo ao nivel das consequéncias resultantes das
suas faltas de controlo por parte dos seus colaboradores, uma melhor otimiza¢do dos
seus processo de produgdo privilegiando sempre uma filosofia de prevencao em
relacdo aos seus perigos, que por sua vez criarao as condicoes necessarias a que a
Panificadora Bernardo se torne mais apta para os futuros desafios relacionados com
estas matérias que possam advir no futuro.
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Apéndice I: Procedimento documentado - Correcdes/tratamento
de produto potencialmente nao seguro
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1. Objetivo

Este procedimento tem como objetivo estabelecer a metodologia seguida pela
Panificadora Bernardo para a resolu¢gdo de nao conformidades detetadas e
tratamento de produto considerado potencialmente nao seguro, de modo a evitar a
sua introducdo na cadeia de abastecimento.

2. Ambito de aplicagio

Aplica-se a todos os produtos considerados nao conformes com origem interna
e/ou externa que se enquadrem no ambito do SGSA.

3. Documentos de referéncia
-NP EN IS0 22000:2005;

- Outros a definir pela Panificadora Bernardo.

4. Definicoes

Nao conformidade (NC): ndo satisfacdo de um requisito;

Conformidade: satisfacao de um requisito;
Correcao: acao para eliminar uma nao conformidade detetada;

Reprocessamento: agdo sobre um produto para o tornar conforme os requisitos.

5. Descricao do processo operativo

Todos os colaboradores tém a responsabilidade de detetar e comunicar possiveis
ndo conformidades associadas aos processos e/ou atividades que desempenham, bem
como a outra, que embora nado lhes esteja diretamente relacionada possa resultar
numa atempada detecdo de uma possivel ndo conformidade. As responsabilidades e
autoridades relacionadas com o tratamento de produtos nao conforme/nao
conformidades, devem ser registadas.
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Loz da Designacdo do Manual Edicdo
Panificadora Capitulo Revisdo
BT Seccao Data

As nao conformidades detetadas sdo comunicadas ao responsavel da produgao,
que procede ao registo da mesma no relatério de ndo conformidades. O relatério de
ndo conformidade é enviado ao responsavel da seguranca alimentar, que caso se
aplique, analisa a mesma com a geréncia, afim de definir as corre¢des e acgdes
corretivas adequadas. As ndo conformidades detetadas podem ter origem, mas nado
limitando, em atividades de controlo e inspecdo de matérias-primas, durante o
processamento, expedicdo de produto acabado, reclamacdes de clientes ou no ambito
de atividades de verificacao do sistema (ex.: auditorias, revisdo pela gestdo). De forma
a garantir o rapido tratamento do produto nao conforme, o mesmo é devidamente
sinalizado e armazenado em zona especifica, de modo a evitar a sua possivel
utilizacdo. O mesmo é retido até a tomada de decisdo. Na sequéncia do processo de
analise do mesmo, o respetivo produto podera ser reprocessado, no sentido de repor
a conformidade com os requisitos definidos (sendo identificado e separado
posteriormente como tal), poderd ser devolvido ao fornecedor em caso de nao
cumprimento das especificagdes de seguranca alimentares requeridas (sendo
identificado e separado posteriormente como tal), ou rejeitado, no caso de
impossibilidade de repor a sua conformidade (sendo identificado e separado
posteriormente como tal). Cabe ao responsavel da seguranca alimentar proceder ao
acompanhamento das a¢des delineadas.

No resultado da analise da ndo conformidade, podera ser iniciada uma acgao
preventiva de modo a evitar a sua recorréncia. No caso de serem delineadas ag¢oes
preventivas, os resultados das mesmas serdo acompanhadas pelo responsavel da
seguranca alimentar. As a¢des preventivas estabelecidas sao registadas. O tratamento
das ndo conformidades detetadas s6 se considera concluido, quando as acgdes
efetuadas sao devidamente verificadas e validadas, procedendo-se posteriormente ao
seu registo no relatério de ndo conformidades. No caso de ser detetada uma possivel
ndo conformidade, resultante de uma reclamacao realizada por um cliente a respeito
de um produto que lhe foi enviado, a mesma sera devidamente registada e analisada
afim de desencadear as a¢des necessarias a sua e rapida averiguacao e solucdo, sendo
o cliente informado a respeito da sua resolugdo. No caso de produto ndo conforme,
existente na posse de um cliente, identificado na sequéncia de uma reclamacao ou
através de outro meio, cujo o resultado da sua andlise conclua existir risco para a
seguranca alimentar, o mesmo sera prontamente recolhido, iniciando-se o seu
processo de retirada do mercado.

Elaborado Verificado Aprovado Pagina
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6. Arquivo

Todos os relatérios de nao conformidades elaborados, bem como possiveis
evidéncias que lhes possam estar associadas, sdo devidamente armazenadas por
ordem cronolégica.
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Apéndice Il: Procedimento documentado - A¢ées corretivas
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1. Objetivo

Este procedimento tem como objetivo estabelecer a metodologia seguida pela
Panificadora Bernardo para a execucdo de agdes corretivas, de modo a eliminar as
causas de nio conformidade, evitando a sua ocorréncia.

2. Ambito de aplicacgio

Este procedimento aplica-se a tudo o que é gerido no ambito do SGSA.

3. Documentos de referéncia
-NP EN ISO 22000:2005

- Outros documentos a definir pela Panificadora Bernardo;

4. Definicoes

Acdes corretivas: A¢do para eliminar a causa de uma ndo conformidade ou de
outra qualquer situacao indesejavel;

Outras necessarias a definir pela Panificadora Bernardo.

5. Descricao do processo operativo

A Panificadora Bernardo realiza agdes corretivas sempre que é detetada uma nao
conformidade afim de eliminar as suas causas. As responsabilidades e autoridades
relacionadas com a implementacdo de agdes corretivas sao registadas. Assim como
todas as acgdes corretivas. A implementacdo da acdo corretiva é executada e
acompanhada pelo responsdvel de seguran¢a alimentar. Sempre que para
determinada acdo corretiva seja estabelecida a necessidade de determinado tipo de
investimento, a mesma devera ter a aprovacao da geréncia. Todas as a¢des corretivas
implementadas deverdo ser alvo de verificagdo pelo responsavel da seguranca
alimentar nos quinze dias posteriores a sua implementacao, afim de comprovar a sua
efetiva eficacia. Caso a a¢do corretiva tenha produzido o efeito desejado, a mesma
sera fechada, procedendo-se ao seu arquivo.
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Caso seja verificado que a mesma ndo produziu os efeitos desejados, a mesma sera
novamente analisada, recorrendo a ajuda externa caso necessario e levada ao
conhecimento da geréncia. A eficacia das agdes corretivas levantadas deverdo ser
verificadas em auditoria interna.

6. Arquivo

Todas as agOes corretivas sdo devidamente arquivadas em pasta prépria para o
efeito.
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Apéndice lll: Procedimento documentado - Retiradas de produto
do mercado
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1. Objetivo

Este procedimento tem como objetivo, estabelecer a metodologia seguida pela
Panificadora Bernardo para retirada de produtos nao conforme do mercado.

2. Ambito de aplicagio

Este procedimento aplica-se a todos os produtos da Panificadora Bernardo.

3. Documentos de referéncia
-NP EN ISO 22000:2005;

- Outros a definir pela Panificadora Bernardo.

4. Definicoes

Rejeicdo: acdo sobre um produto ndao conforme para impossibilitar a sua utilizagdo
originalmente prevista.

Liberacao: autorizacdo para passar a fase seguinte de um processo.

5. Descricao do processo operativo

A Panificadora Bernardo procede a retirada de produtos do mercado sempre que
os seus produtos ndo cumpram os requisitos especificados. No caso de determinado
produto ndao cumprir os requisitos definidos, o responsavel da seguranca alimentar,
executa o procedimento de rastreabilidade existente, no sentido de identificar os
lotes de produto afetado bem como a sua localizacdo. No caso de produtos que se
encontrem sob o dominio da Panificadora Bernardo, os mesmos serdo tratados de
acordo com o definido no procedimento de tratamento de produto ndo conformes.

No caso de lotes que estejam parcialmente ou totalmente inseridos na cadeia de
abastecimento, o responsavel da seguranca alimentar, avalia o risco inerente ao
produto e procede a notificacdo do problema as partes interessadas, informado sobre
o problema em causa.
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No seguimento da informacdo prestada ao cliente, a Panificadora Bernardo inicia o
planeamento da sua retirada do mercado, afim de alocar os recursos necessarios e
comunicar a outras possiveis partes interessadas (ex. ASAE). O produto recolhido é
devidamente armazenado, procedendo-se a sua identificacdo e sinalizacdo de modo a
ndo integrar novamente o processo produtivo, sendo tratado internamente como
produto ndo conforme. Posteriormente a Panificadora Bernardo iniciara as
diligéncias necessarias de maneira a evitar/prevenir a recorréncia do problema. No
final de todo o processo de retirada o responsavel da seguranga alimentar procede a
emissdo de um relatorio final, que leva ao conhecimento da gestao.

6. Arquivo

Todos os relatorios finais sdo devidamente arquivados em pasta propria para o
efeito.
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Apéndice IV: Procedimento documentado - Auditorias Internas
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1. Objetivos

Este procedimento tem como objetivo, estabelecer a metodologia seguida pela
Panificadora Bernardo para programar e realizar as suas auditorias internas, de
modo a assegurar a adequacao SGSA.

2. Ambito de aplicacio

Este procedimento aplica-se a tudo o que é gerido no ambito do SGSA.

3. Documentos de referéncia
-NP ENISO 22000:2005;
-NPENISO 19011:2011;

- Outros documentos a definir pela Panificadora Bernardo.

4. Definicoes

Auditado: Colaboradores que pertencem as areas as quais sao realizadas as
auditorias.

Auditor: Pessoa qualificada e nomeada pela gestdo para levar a cabo o
planeamento, execucdo, analise e seguimento de uma auditoria.

Equipa auditora: Conjunto de auditores que realizam a auditoria, podendo ser
constituida por auditores externos e internos.

Processo de auditoria: conjunto de ac¢des realizadas de acordo com um plano pré
estabelecido de modo a assegurar que os processos e as atividades importantes para
0 SGSA sdo executados com um nivel de eficacia adequado.

Relatério de auditoria: Documento descritivo das constatagdes efetuadas durante
o processo de auditoria.
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Loz da Designacdo do Manual Edicdo
Panificadora Capitulo Revisdo
BT Seccao Data

5. Descricao do processo operativo

A Panificadora Bernardo realiza auditorias internas de modo a assegurar a
conformidade do SGSA de acordo com os requisitos estabelecidos, averiguando a sua
correta implementacdo, manutencdo e eficacia, perspetivando a melhoria continua do
mesmo. As responsabilidades e autoridades relacionadas com a gestdo das auditorias
internas encontram-se registadas. Todo o SGSA é revisto no minimo com uma
periodicidade anual. Para a sua revisao a Panificadora Bernardo procede ao
planeamento das varias areas a auditar de acordo com o programa anual de
auditorias. O planeamento das mesmas é realizado em func¢do da andlise e conclusdes
de relatérios de auditorias anteriores, dos resultados da revisdo pela geréncia, de
reclamacgdes internas e externas, entre outras. No entanto, para além do disposto no
respetivo plano, o responsavel da seguranca alimentar pode propor a geréncia a
realizacao de auditorias “extras”, resultantes de alteragdes que se possam verificar no
ambito do SGSA e que por o seu caracter relevante, possam afetar a seguranga dos
produtos elaborados ou até mesmo o desempenho do proéprio sistema. O plano de
auditorias ou as alteracdes que o mesmo possa vir a sofrer sdo aprovados pela
geréncia, sendo distribuida uma cépia do mesmo aos responsaveis da produgao, os
quais deverdo dar conhecimento aos seus descendentes hierarquicos

5.1. Qualificacao e selecao de auditores

Os auditores poderao ter origem interna ou externa. No caso de auditores internos
os mesmos deverdo possuir as qualificagdes necessarias referentes as competéncias
para a realizacdo de auditorias internas. No caso de os auditores terem proveniéncia
externa a empresa, os mesmos deverao possuir as qualificagdes necessarias
referentes as competéncias para a realizacao de auditorias externas. A empresa com
base no seu histérico de necessidade possui uma base de dados atualizada de
auditores internos/externos que auxiliam a Panificadora Bernardo nos seus
processos de auditoria, recorrendo se necessario a contratacdo de novos auditores.
Quando da selecdo dos seus auditores a empresa tem em conta a imparcialidade dos
mesmos em relacdo aos respetivos processos/atividades a auditar. As equipas
auditoras poderdo ser constituidas por um ou mais auditores, sendo nomeado no
caso de auditorias com mais do que um auditor, o respetivo auditor coordenado. A
nomeacdo das equipas auditoras é feita no momento em que é elaborado o respetivo

programa de auditorias.
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Lomeda Designacdo do Manual Edicdo
Panificadora Capitulo Revisdo
EETET Seccao Data

5.2 Execucao e realizacao da auditoria

Cada equipa auditora elabora o seu plano de auditoria de acordo com os objetivos
pretendidos e com o relatorio de auditoria modelo elaborado. Toda a documentagao
requerida pela equipa auditora e necessaria a realizacdo da mesma é-lhes
disponibilizada. O plano de auditoria elaborado é disponibilizado a todos os
intervenientes que diretamente estejam envolvidos. Na data estabelecida para a
realizacdo da mesma, a equipa auditora reldne-se com a geréncia, o responsavel da
seguranga alimentar e eventualmente com os responsaveis das areas a auditar de
modo a formalizar o inicio da mesma ou proceder a alguma alteracdo de dltima hora,
no ambito de alguma impossibilidade detetada. Nesta reunido, todo o plano de
auditoria é revisto de forma a assegurar os corretos canais de comunica¢ao, ambito,
objetivos, clarificacio de alguma duvida etc. Quando aplicavel sera da
responsabilidade do auditor coordenador a definicdo das atividades a executar por
cada um dos outros auditores.

Toda a informacao recolhida nas entrevistas realizadas sera sempre confirmada
através do cruzamento de informacao ou dados recolhidos na prépria ou em outras
areas auditadas. Todas as evidéncias de auditoria serdo registadas no relatério de
auditoria. Caso a auditoria seja realizada por auditores externos a Panificadora
Bernardo, os documentos necessdrios para a sua correta prepara¢do/execucdo
deverdo ser acordados entre os mesmos e a geréncia. Apos a execug¢do da auditoria a
equipa auditora reune-se em privado afim de discutir as constatacdes detetadas,
identificar as ndo conformidades e as oportunidades de melhoria, preparar a reuniao
de apresentacao dos resultados de auditoria com a geréncia e elaborar o relatorio de
auditoria. Quando da reunido de apresentacao dos resultados, a equipa auditora
reline-se com a geréncia e os responsaveis dos processos auditados, para dar a
conhecer as constata¢oes efetuadas no ambito da sua realizacdo e prestar qualquer
esclarecimento necessario. No caso de a auditoria ser realizada por auditores
externos e o relatério ser elaborado posteriormente, o mesmo sera enviado
diretamente para a geréncia que posteriormente reiine com as partes interessadas,
afim de discutir o conteido do mesmo. Todas as ndo conformidades detetadas serdo
tratadas de acordo com o procedimento estabelecido para o efeito. As acdes
decorridas objetivando o tratamento/resolu¢do das nao conformidades detetadas
serdo tratadas em procedimento préprio para o efeito.
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6. Arquivo

Toda a documentacdo relativa ao processo de auditoria é arquivada em pasta
proépria para o efeito.
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Apéndice V: Planeamento do sistema de gestao alimentar -
Especificacao
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Descricao da atividade a desenvolver:

Data de inicio:

Motivo justificativo:

Prazo de execucio:

Descricao da equipa de trabalho:

Descricdo dos recursos e meios necessarios:

Estimativa dos custos associados:

Descricao dos resultados da avaliacdo de perigos e riscos:

Execucao
Etapas do Processo Acdes a realizarem
L Procedimento
oo . o . Contatosa | Implicacdes e
Descricdo | Prazo | Responsavel | Descri¢do | Prazo | Responsavel . de verificacao
efetuarem associadas associado
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Apéndice VI: Procedimento documentado - Preparacdo e resposta
a emergéncia
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1. Objetivo

Este procedimento estabelece a forma como a Panificadora Bernardo prepara e executa
a s suas atividades de emergéncia relacionadas com a seguranca alimentar.

2. Ambito de aplicacgio

Aplica-se a todas as atividades descritas no ambito do SGSA.

3. Documentos de referéncia

- NP EN I1SO 22000:20005;

- Qutros a definir pela Panificadora Bernardo.

4. Definicoes

Acidente: Acontecimento ndo planeado a partir do qual e na sua sequéncia possa
resultar perigo para a seguranca alimentar.

Emergéncia: Evento subito e inesperado que origine situagdes que possam colocar em
risco a seguranca alimentar dos produtos da empresa e que originem perigo para O
consumidor.

5. Descricao do processo operativo

A Panificadora Bernardo estabeleceu e mantém procedimentos de emergéncia de modo
a gerir potenciais situacdes que podem afetar a segurancga alimentar dos seus produtos.
Todas as situacdes de emergéncia identificadas pela Panificadora Bernardo, bem como as
acOes a realizar no seguimento de cada uma delas, séo descritas no plano de contingéncia.
No caso de ocorréncia de uma situacdo de emergéncia, definida no plano de contingéncia,
sdo tomadas as medidas ai identificadas e seguidas as devidas a¢des nele definido.
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No caso de ocorréncia de uma situacdo de emergéncia ndo definida no plano de
contingéncia, a geréncia é contactada afim de proceder a analise da mesma e definir as
respetivas medidas a tomar. Todas as agBes ndo delineadas no plano de contingéncia
deverdo ser registadas afim de se proceder & sua posterior analise, tendo em vista a
melhoria continua do estado de preparacdo da Panificadora Bernardo face a situacGes de
emergéncia futuras.

6. Arquivo

Toda a documentagdo associada encontra-se armazenada em pasta propria
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Apéndice VIl: Procedimento documentado - Revisao pela gestao
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1. Objetivo

Este procedimento estabelece a forma como a Panificadora Bernardo realiza a sua
revisao do SGSA pela sua gestao de topo.

2. Ambito de aplicagio

Aplica-se a todas as atividades realizadas no &mbito do SGSA

3. Documentos de referéncia

- NP EN ISO 22000:20005;

- Outros documentos a definir pela Panificadora Bernardo.

4. Definicoes

Revisdo: Conjunto de atividades de avaliacdo da adequabilidade, eficacia e eficiéncia
do SGSA, em relagdo aos compromissos estipulados na politica de seguranca alimentar
bem como aos objetivos ai definidos.

Politica de seguranca alimentar: Conjunto de intencdes e de orientacOes, relacionadas
com a seguranca alimentar, como formalmente expressas pela gestdo de topo.

Atualizacdo: Atividade imediata e/ou planeada para assegurar a aplicacdo da
informag&o mais recente

5. Explicacao do processo operativo

A Panificadora Bernardo realiza em intervalos planeados, reunides afim de rever o
SGSA com o objetivo de verificar que 0 mesmo se encontra devidamente implementado,
mantido e atualizado de acordo com os objetivos estipulados para o efeito e definidos na
sua politica de seguranca alimentar.

Para o efeito a geréncia reline com 0s responsaveis pela producdo em causa € 0
responsavel da seguranca alimentar, conforme o planeamento realizado para o efeito.
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As entradas para a revisdo pela gestdo consideradas sdo entre outras as definidas no
ponto 5.8.2 da Norma de referéncia, as quais fazem parte do relatério de revisdo pela
gestdo. Da realizacdo da revisdo pela gestdo sdo tomadas decisbes e agdes que se
relacionam entre outras com a garantia de seguranca alimentar, melhoria da eficacia do
sistema da seguranca alimentar, necessidades de recursos e revisdes da politica de
seguranca alimentar bem como dos objetivos alimentares definidos.

6. Arquivo

Toda a documentacdo associada € arquivada em pasta propria para o efeito.
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Apéndice VIII: Procedimento documentado - Formacgao
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1. Objetivo

O presente procedimento estabelece, a metodologia seguida pela empresa de
maneira a garantir as proficiéncias necessarias dos seus recursos humanos em
matéria de segurancga alimentar, de maneira a responder eficazmente as necessidades
identificadas, do pessoal que realiza tarefas que afetam a seguranga alimentar.

2. Ambito

Este procedimento aplica-se a todos os colaboradores que trabalhem sob o
dominio da Panificadora Bernardo.

3. Documentacao de referéncia
- NP EN IS0 22000:2005;

- Outra documentacao a definir pela empresa.

4. Definicoes

Formacdo Inicial: Formagao que visa a aquisicdo das capacidades indispensaveis
ao inicio da atividade profissional

Formacdo Interna: Formacdo dirigida aos colaboradores da empresa com o
objetivo de  desenvolver e/ou aperfeicoar = determinado tipo de
conhecimento/competéncia sobre determinada matéria, podendo ser ministrada por
pessoal interno ou externo.

Formacdo Externa: Formagdo dirigida aos colaboradores da empresa, com o
objetivo de  desenvolver e/ou aperfeicoar = determinado tipo de
conhecimento/competéncia sobre determinada matéria, organizada por uma
entidade externa.
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5. Descricao do processo operativo

5.1. Levantamento das necessidades de formacgao

A Panificadora Bernardo procede ao levantamento das necessidades de formacao
de todos os seus colaboradores, sendo a responsabilidade deste processo o
responsavel pela seguranca alimentar. Este levantamento é realizado em fungao das
qualificacbes consideradas necessarias (escolaridade, formacdo, saber fazer e
experiéncia) para as fungdes afetas aos trabalhos inerentes a cada trabalhador da
empresa, dos objetivos a atingir pela mesma e da evolugdo do aperfeicoamento
verificado pelos seus colaboradores ao longo do tempo. Para o levantamento das
necessidades de formacao, a empresa tem em conta entre outros, os seguintes
aspetos:

- Constatacdes de auditorias realizadas;

- Nao conformidades detetadas;

- Resultados dos exercicios de simula¢do de cenarios de emergéncia

- Ocorréncia de incidentes ou situagdes de retirada de produto;

- Agoes corretivas desencadeadas;

- Reclamacgoes e analises efetuadas quando da revisao do SGSA;

- Novos métodos de trabalho;

- Admissdo ou transferéncia de trabalhadores para novas atividades/tarefas;

- Obrigatoriedades de cumprimento de requisitos especificos sejam eles internos,
contratuais, regulamentares ou legais;

- Agdes de monitorizacao e verificacao realizacdo;

- Requisitos para um processo de comunicagdo eficaz.

Para a sua execug¢do, sempre que se verifique a necessidade de contratacdo de
novos colaboradores, proceder-se-3, a avaliagdo dos riscos alimentares inerentes a(s)
atividade(s), para a qual(is) a sua contratacao é justificada, resultando dai a descricao
detalhada das competéncias consideradas minimas em matéria de seguranca
alimentar, que entre outras estardo na base da contrata¢do do novo trabalhador.
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Quando da admissdao do trabalhador, a empresa procede a comunica¢cdo dos
perigos alimentares, afetos as suas tarefas, fornecendo de igual modo a formagdo
inicial a respeito das consideracdes necessarias relativas a sua fun¢do de trabalho,
com o objetivo de assegurar a sua eficiéncia, consciéncia e qualidade das mesmas.

No caso de trabalhadores que ja trabalham sob controlo da Panificadora Bernardo,
mas que seja pretendida a sua reafectagdo de tarefas, a empresa analisara as
competéncias possuidas pelos mesmos e as competéncias requeridas, a fim de
determinar a respetiva necessidade de formacao, sendo o mesmo procedimento
valido para os trabalhadores subcontratados. Sempre que seja identificada uma
necessidade de formacao, a mesma sera devidamente documentada.

5.2. Elaboracao e gestao do plano de formacao

A elaboracao do plano de formacao é da responsabilidade da geréncia em conjunto
com o responsavel da segurang¢a alimentar, no qual se encontram definidas as
formacdes identificadas como necessarias, sua calendarizacdo, recursos
fundamentais, bem como o nimero de colaboradores a que cada formacao respeita. O
plano de formacdo é revisto anualmente, e sempre que se considere pertinente, de
modo a incluir a¢des ndo previstas inicialmente, mas que pelo seu caracter de
importancia, motivem o seu replaneamento.

As ac¢des de formagdo ministradas aos trabalhadores poderdo ser de caracter
interno, quando se verifique a satisfacdo dos requisitos exigidos internamente (CAP
de formador, conhecimentos, experiéncia, entre outras) para a realizacao da respetiva
formacao, ou de caracter externo.

As acoes de formacdo externas serdo realizadas por entidades
formadoras/profissionais liberais, ndo pertencentes a empresa, selecionadas (os)
pela geréncia, de acordo com a especificidade da formacao e a oferta existente no
mercado.

Qualquer formador externo, devera possuir CAP de formador e comprovar
mediante apresentacdo de Curriculum Vitae, o conhecimento e experiéncia
necessaria, para a realizacdo da respetiva formacao.
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A gestdo da formacdo é da responsabilidade da geréncia e do responsavel de
seguranca alimentar, sendo que no caso de a mesma ser executada por uma entidade
externa, a sua execucdo sera repartida, afim de assegurar sempre o correto

desenrolar dos trabalhos desenvolvidos e o cumprimento dos seus objetivos.

5.3. Realizacao da formacao

Para cada formag¢do serda constituido um “Dossier Pedagégico”, no qual se
encontrardo os registos associados a formac¢do ministrada. Sendo que dele fardo
parte:

- Lista de formandos e presencas;

- Documentacdo de suporte (contetidos programaticos e respetivos manuais);
- Avaliacdo da formacao e formador;

- Avaliacdo da aprendizagem;

- Certificados de presenca;

- Outros documentos (CV formador, CAP de formador, etc.).

O registo individual de formacdo de cada colaborador serd inserido na sua ficha
individual de colaborador.

5.4 Avaliacao da formagao

A avaliacdo da formacdo permite obter um feedback dos formandos, relativamente
a formac¢do ministrada, ajudando a geréncia a avaliar a mesma na sua globalidade,
bem como ao formador, estabelecendo padrdes de desempenho para futuras
formacdes realizadas.

6. Arquivo

Todos os registos da formacgdo sdo devidamente arquivados em pasta prépria.
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Apéndice IX: Especificacdo de programa de pré-requisitos
operacionais
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Apéndice X: Especificacao do plano anual de auditorias internas
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ANEXOS
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ANEXO | - Principios HACCP e as 14 etapas associadas
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Passo 1. - Definicido dos termos de referéncia — &mbito do Plano

\

Deve definir-se claramente e a partida os pontos de referéncia - qual a linha do
processo, qual o produto e que tipo de perigos se vado considerar (fisicos, quimicos ou
microbiolégicos). O limite do plano deve também ser definido, sendo sempre
preferivel comecar com um plano HACCP simples que depois pode ser expandido do
que comecar um plano complexo que nunca é acabado ou implementado. Quando se
inicia o desenvolvimento de um plano, é aconselhavel considerar apenas um tipo de
perigo.

Passo 2. - Formacao da equipa HACCP

A equipa devera assegurar que dispde dos conhecimentos e competéncias
especificas para os produtos e que permitam formular um plano HACCP eficaz. A
escolha dos elementos da equipa deve ser feita pela administracao ou por especialista
externo, caso exista. As pessoas normalmente envolvidas sdo:

- O responsavel/coordenador (pessoa com treino global e boa visao de conjunto);
- Os especialistas (pessoas com conhecimentos técnicos e praticos);
- Se possivel um administrativo para tomar notas.

Nao é aconselhavel que a equipa tenha mais de seis elementos, podendo no entanto
ter membros adicionais em determinadas fases. Esta equipa deve ter uma formacao
inicial em HACCP.

Passo 3. — Descriciao do Produto

Devera formular-se a descricdo completa do produto que inclua informacao sobre:
a sua composicdo (matérias primas, ingredientes, etc...), estrutura e caracteristicas
fisico/quimicas (pH, etc..), tratamentos (cozedura, pasteurizacdo, congelamento,
etc...) embalagem (vacuo, etc ..), durabilidade, condicbes de armazenagem e
distribuicao, e instrugdes de utilizacdo do produto.

Passo 4. — Identificacio do uso pretendido do Produto

A correta identificacao dos potenciais consumidores é muito importante para uma
avaliacdo rigorosa dos riscos associados ao produto. Este dado pode tornar
necessario p.e. indicacdo de informacao especifica no rétulo (suponhamos existir
risco de a Listeria monocytogenes estar presente. Ai deve inscrever-se no rotulo “Nao
recomendado a Gravidas”).

No que diz respeito ao uso pretendido do produto, devem ser recolhidas
informacgdes como:

82



Implementagao da Norma ISO 22000:2005 numa Industria de Panificagcdo

- espera-se que o produto seja guardado a que temperatura depois de sair da
fabrica?

- 0 tempo e temperatura de reaquecimento inativa microrganismos ou toxinas
preocupantes?

- sera o produto manuseado ou exposto a potenciais contaminacdes?

Passo 5. — Elaboracio do fluxograma de fabrico

O fluxograma podera ter mais ou menos informacao dependendo da utilizacao
mas deve ser bem legivel e de facil compreensao. Este deve incluir todos os passos do
processo em sequéncia (rece¢do de matérias primas, preparagao,
processo......... distribuicdo, retalho, consumidor). A informacdo que podera estar
incluida no fluxograma é: - matérias-primas/ingredientes, embalagens (dados fisico-
quimicos e microbioldgicos); - sequéncia de passos do processo, com indicacao de
equipamentos; - histéria de tempo/temperatura de matérias-primas, produtos
intermédios e finais; - potenciais atrasos no processo; - condi¢oes de fluxo
(transporte) de solidos e liquidos; - ciclos de reciclagem/reutilizagdo; - desenho de
equipamentos; - eficacia da higienizacao; - fluxo de pessoal; - normas de higiene; -
potenciais contaminag¢des cruzadas; - condigdes de armazenamento e distribuicao.

Passo 6. — Verificacdo (in loco) do fluxograma de fabrico

O fluxograma, uma vez concluido, deve ser confirmado no local. Ha sempre
pequenas correcdes que devem ser validadas (pois o fluxograma original pode ter
sido elaborado com base em documentagdo ultrapassada). Esta verificacdo deve ser
feita para todos os turnos (caso haja), incluindo fins de semana e deve envolver todos
os elementos da equipa. Deve manter-se registos de todas as alteragdes efetuadas.

Passo 7. — Identificacio dos perigos associados a cada passo (Principio 1)

A equipa HACCP devera enumerar todos os perigos que podem razoavelmente
prever-se que ocorram em cada fase, desde as matérias-primas até ao ponto de
consumo. Esta identificacao deve ter em conta: - a introducdo de novos perigos; - os
perigos pré-existentes (sobrevivéncia, crescimento, produ¢do de toxinas); - a
possibilidade de contaminagbes (pessoas, equipamento, ambiente). Uma parte
importante da analise dos perigos consiste em perceber como estes podem entrar
para o produto, isto é, na identificagdo das praticas operacionais ou acontecimentos
que podem levar a contaminacdo. A equipa HACCP devera levar a cabo uma analise de
perigos para identificar, em relagdo com o plano HACCP, quais sdo os perigos cuja
eliminacdo ou reducdo a niveis aceitaveis é indispensavel, pela sua natureza, para
produzir um alimento seguro.
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Na andlise dos perigos é possivel considerar alguns fatores:

- a probabilidade de surgirem perigos e a gravidade dos seus efeitos para a saude
(severidade);

- a avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa de presenca dos perigos;
- a sobrevivéncia ou proliferacdo dos microrganismos envolvidos;

- a produgdo ou persisténcia de toxinas, substancias quimicas ou agentes fisicos
nos alimentos e as condi¢des que podem originar o anterior;

Uma vez identificados os perigos, tendo em conta o conhecimento das suas fontes
normais e dos pontos de contamina¢ao, podem decidir-se as respetivas medidas
preventivas e de controlo.

Passo 8. - Arvore de decisio HACCP para determinacio dos PCC (Principio 2)

A equipa devera ter uma lista completa dos perigos e suas fontes de contaminacdo
e uma lista completa de agdes preventivas. De acordo com as Boas-praticas de
Fabrico, é necessario, antes de tudo, aplicar todas as medidas preventivas. Em seguida
¢ importante identificar os pontos do processo nos quais o controlo é critico (PCC). A
ferramenta usada nesta identificacdo é a Arvore de Decisdo representada na figura
11. Nao existe qualquer limite para o nimero de PCC, dependendo estes do processo
e do tipo de produto.
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Figura 11 - Arvore de decisao

Passo 9. — Estabelecimento dos limites criticos para os PCC (Principio 3)

Identificados os PCC, o passo seguinte é a definicio dos valores alvo e das
tolerancias (limites criticos) para cada um destes. O limite critico é um critério que
separa a aceitabilidade da inaceitabilidade em termos de seguranca do produto. Em
alguns casos pode ser relativamente facil estabelecer o valor alvo e nao haver limite
critico.

No caso de dados subjetivos, como a inspecdo visual, os limites criticos devem
conter especificacdes bem claras dos alvos, bem como exemplos do que é considerado
inaceitavel. Noutros casos, como no processamento térmico, o estabelecimento de
valores alvo e de limites criticos ndo é tdo simples. Assim,

- os valores alvo e as tolerancias definidas devem ter uma base cientifica;

- 0s parametros a medir devem permitir demonstrar que o PCC esta sob controlo.
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Exemplos destes parametros incluem; temperatura, tempo, caudal, humidade, pH,
peso, etc... Quando se trata de valores alvo de parametros microbiolédgicos, é
aconselhavel usar o laboratério e ter em atencao que os elevados riscos alimentares
podem requerer um grafico de controlo. Neste caso, devem ser estabelecidos os niveis
alvo e as tolerancias para areas criticas. Os limites criticos devem ser sempre
validados.

Passo 10. — Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacao (Principio 4)

A monitorizagao é a medida ou observagao programada de um PCC em relagao aos
seus limites criticos. Mediante os procedimentos de monitorizagdo devera ser
possivel detetar a perda de controlo de um PCC.

O ideal é que a monitorizagdo proporcione esta informacdo a tempo de fazer as
correcoes que permitam assegurar o controlo do processo e impedir que se infrinjam
os limites criticos. As técnicas de medicao podem envolver medigdes fisicas, quimicas
e/ou microbioldgicas (tempo, temperatura, pH, contaminantes, etc...).

A obtencdo de informacdo atempada é de relevante importancia para permitir
restabelecer o controlo antes de ser necessario segregar ou destruir o produto; nem
sempre isso é possivel. Os registos devem ser revistos periodicamente por uma
pessoa com treino adequado, com conhecimentos e com poder para decidir eventuais
acoOes corretivas. Caso de a monitoriza¢do ndo ser continua, a sua frequéncia deve ser
definida no plano HACCP. Todos os registos e documentos relacionados com a
vigilancia dos PCC deverao ser assinados pela pessoa que realiza a monitorizacao e
pela pessoa responsavel pela sua revisao.

Passo 11. - Estabelecimento de acoes corretivas (Principio 5)

Um plano de agdes corretivas descreve o que deve ser feito caso ocorra algum
desvio, isto ¢, se o valor a medir estiver fora dos limites criticos.

O plano de acdo deve conter os seguintes pontos:
- acdo a tomar de imediato;
- quem deve ser informado;
- 0 que fazer com o produto que foi produzido e nao esta conforme;
- investigar sobre a possivel causa do problema e como pode ser evitado;
- quem assume a responsabilidade da decisdao tomada.

Apos a agdo corretiva pode ser necessario efetuar uma revisao ao sistema de modo a
evitar a repeticdo do problema. Os procedimentos relativos aos desvios e a
eliminac¢do dos produtos deverao ser documentados em registos do HACCP.
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Passo 12. - Estabelecimento de procedimentos de verificacio (Principio 6)

Os procedimentos de verificagdao do plano de HACCP permitem determinar:
- se o0 sistema esta de acordo com o plano HACCP definido;

- se 0 plano originalmente desenvolvido é apropriado para o presente produto
(processo) e se é efetivo no controlo dos perigos.

Devem assegurar que os PCC, procedimentos de monitorizacdo e limites criticos sdo
apropriados e que as agdes corretivas foram executadas corretamente. A frequéncia
dos procedimentos de verificacdo devera ser suficiente para confirmar que o sistema
de HACCP esta a funcionar eficazmente.

Entre os procedimentos de verificagao incluem-se:
- auditorias ao plano de HACCP;
- auditorias ao sistema de HACCP e seus registos;
- revisdo de desvios e agdes corretivas;
- confirmacao que os PCC estao sob controlo;

- quando possivel, as atividades de validacdo deverdo incluir medidas que
confirmem a eficacia de todos os elementos do plano de HACCP;

- testes de microbiologia a produtos intermédios e produto final;
- pesquisa de problemas aos produtos na cadeia de distribuicdo/postos de venda;
- andlise do uso do produto por parte do consumidor.

Os procedimentos de verificagdo (que incluem auditorias ou testes) devem ser
efetuados no final do estudo/implementagdo do HACCP e depois em intervalos
regulares pré-determinados.

Passo 13. — Estabelecimento de sistemas de registo e arquivo de dados que

documentam o plano HACCP (Principio 7)

Bons registos e arquivo sao fundamentais para o funcionamento eficiente e efetivo
do sistema de HACCP. Os documentos do sistema incluem:

- a descricao do sistema de HACCP;

- os dados utilizados na anadlise dos perigos;

- as conclusdes das reunides da equipa HACCP;
- os registos de identificacao dos PCC;

- o registo do valor dos limites criticos;

- os procedimentos de monitorizacdo e registos;

- os registos de monitorizagdao dos PCC assinados e datados;
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- os registos de desvios e a¢des de correcdo efetuadas;
- os relatorios de auditorias ao sistema;
- as modificacdes introduzidas no sistema de HACCP.
Sendo que os registos devem ter as seguintes caracteristicas:
- forma indexada;
- estar disponiveis para consulta nos locais necessarios a atividade;
- permitir modifica¢des;
- permitir a facil inspecao;

- arquivados por periodo dependente do tempo de prateleira do produto ou
imposi¢des legais;

- assinados, datados e com indica¢ao do estado de atualizagao.

Passo 14. - Revisido do Plano de HACCP

A revisdo do Plano é usada para validar se ainda se mantém apropriado ou se é
necessario adicionar um novo processo de verificagdo.

O processo de revisdo deve incluir as seguintes areas:
- revisao da andlise de perigos;

- confirmacgao dos PCC;

- verificacdo da justificacao para os limites criticos;

- avalia¢do dos resultados de monitorizacao;

- analise das a¢des corretivas e da sua eficacia;

- revisao de relatérios, documentos e de reclamacgoes;

- revisao das liga¢des entre o plano de HACCP e os programas de boas praticas.
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ANEXO Il - Registos exigidos pela norma

89



Lacia Ludovina Bernardo Tavares Fernandes

Clausula/Sub- . -
clansula/requisite Registo exigido
561 Commumicagdes externas
581 Bevisdes pela gestio
6.2.1 Acordos ou coniratos com peritos extemos
622g) Formagdo e competéneias
723 Venficagdo e modificagdes dos PPE
731 Informacdes relevantes e necessarias para a condugio da andlise de perigos
732 Conhecimentos e experiéncia da equipa da seguranga alimentar
7351 Fluxogramas venficados
7423 Justificagdo e resultados do nivel de aceitacdo de wm perigo no produto
acabado
743 Resultados da avaliacio do perigo
744 Fesultados da avaliacio das medidas de controlo
156 Eesultado da momiterizagio dos PPR operacionais
761g) Resultados da momtonzacio dos PCC
7654 Begistos determinades como relevantes para o sistema de moenitorizacio
T8 Fesultados de venficacdo
79 Processamento e enfrega
7.9 Rastreghilidade
7.101 Correc ;c‘fEi..inclumdu- a natureza da ndo conformidade, as suas causas e
consequéncias
7.102 Fesultados de accdo commectiva
7.104 Resultados, causa e dimensfo da retirada
7104 Avaliagdo da eficacia do programa de retirada
23 Resultados de calibraciio e venificacio de equipamente e método de medigdo
23 Resultados de avaliagio, e acpdes resultantes, de equipamento nio conforme
£43 Fesultados da analise, e actividades resultantes, da venificacio
852 Accoes de actualizacio do sistema

Fonte: APCEE. (2011)
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ANEXO Ill - Programa de Pré-Requisitos existente na Panificadora
Bernardo
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1. Saude e higiene do pessoal

De acordo com o Capitulo VIII, Anexo II do Regulamento (CE) n.2 852/2004
qualquer pessoa que trabalhe num local onde sdo manuseados alimentos deve
manter um elevado grau de higiene pessoal e devera usar vestuario adequado, limpo
e, sempre que necessario, que confira protecao.

Na Panificadora Bernardo, os trabalhadores devem adotar boas condi¢des de
higiene, uma vez que as mesmas sdo essenciais para evitar a incorporagdo de perigos
(essencialmente de natureza quimica e fisica) e prevenir/remediar a ocorréncia de
outros perigos mais usuais.

Os manipuladores devem manter um nivel elevado de higiene pessoal (cabelos
protegidos e limpos, unhas curtas sem vernizes, etc.). As maos e os antebracos devem
ser lavados com a frequéncia descrita na instru¢do de trabalho (IT 01). A mesma
instrugao de trabalho deve ser do conhecimento dos funcionarios da empresa e estar
afixada em locais visiveis e apropriados (por ex. em cima dos lavatérios).

Todas as feridas, queimaduras, pustulas e/ou outro tipo de lesdes cutaneas a
descoberto, devem estar sempre totalmente protegidas, com luvas ou pensos de cor.

Toda e qualquer pessoa que sofra ou seja portadora de uma doenga facilmente
transmissivel, ou que esteja afetada por feridas infetadas, diarreia, infe¢des cutaneas
ou inflamacgdes, deve ser proibida de manipular alimentos e até entrar no local onde
0s mesmos sao manipulados.

No caso de se encontrarem severamente constipados, com febre e/ou diarreia nao
podem manipular direta ou indiretamente matérias-primas, materiais de embalagem,
equipamento limpo e também nao devem proceder a limpeza do equipamento.

A Panificadora Bernardo esta apetrechada com material necessario a prestacao
dos primeiros socorros, dispondo para o efeito de uma caixa de primeiros socorros.
Esta esta facilmente identificavel e estd num local de acesso facilitado.

A Lei n.2 102/2009 de 10 de setembro - Regime juridico da promocao de
seguranga e saude no trabalho e a Portaria n.2 299/2007 de 16 de marco referem-se a
ficha de aptidao dos operadores que deve ser preenchida por um médico com
especializacdo em medicina do trabalho e a Panificadora Bernardo conta com uma
empresa externa de saude e seguranca no trabalho anualmente para a parte de
seguranga e saude no trabalho.
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Tabela 1 - Tipo de vestuario a ser utilizado consoante a funcao desempenhada.

Funcao Farda
Operador de produgdo Calga, t-shirt/camisola, boné/touca e avental branco.
Sapatos de seguranga

Operador de distribuicao bata / avental branco

A lavagem da farda é da responsabilidade dos colaboradores, o fardamento sé
pode ser utilizado nas instala¢des da Panificadora Bernardo, onde existem vestiarios
com cacifos individuais.

A lavagem cuidada, criteriosa e frequente das maos é fundamental, uma vez que
sdo elas as principais responsaveis pela contaminac¢do dos alimentos. Para reduzir o
risco, os manipuladores devem lavar as mdos sempre que entram na area de
producdo; antes e apds manipular os alimentos; depois de utilizar a casa de banho; ao
mudar de tarefa; depois de qualquer interrupcao; apds efetuar servicos de limpeza;
sempre que se justifique e ache necessario.

Nas diferentes seccdoes de producdo existem lavatérios onde estdo afixadas
instrucdes para a correta higienizacdo de maos, estas indica¢des estdo afixadas
também nas instalacdes sanitarias. E importante também ter em atencio o estado de
higiene das unhas que se devem manter curtas, limpas e sem verniz.

Comportamento

Antes de entrar na area de produc¢do/zona de fabrico todos os operadores do
sector, colaboradores da empresa ou visitantes devem retirar os reldgios e outros
adornos pessoais; higienizar as maos; usar vestudrio protetor; ndo espirrar e/ou
tossir sobre os produtos; nao comer, incluindo pastilhas elasticas e rebucados.

Deve-se também evitar o contacto direto das maos com os alimentos, através da
utilizacdo de utensilios apropriados e de luvas. Neste ultimo caso devem lavar as
maos imediatamente antes de calc¢ar as luvas.

E proibido fumar no interior das instalagdes da Panificadora Bernardo. Todo o
pessoal deve manter o seu local de trabalho limpo e arrumado.

Documentos e Registos:

- Fichas de aptidao médica;
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2. Formacéao e informagao

De acordo com o Capitulo XII, Anexo II do Regulamento (CE) n.2 852/2004, os
operadores das empresas do sector alimentar devem assegurar que o pessoal que
manuseia os alimentos seja supervisionado e disponha, em matéria de higiene dos
géneros alimenticios, de instru¢do e/ou formacdo adequadas para o desempenho das
suas fung¢des. Os responsaveis pelo desenvolvimento e manuten¢do do sistema
HACCP, e o pessoal que tem que proceder a aplicacdo das orientagdes do sistema tém
que ter recebido formacao adequada na aplicacdo dos principios HACCP.

Paralelamente também deve ser dada formacdo relativa as boas praticas de
processamento tecnoldgico e as normas de higiene, satide e seguranga no trabalho.

Em termos da formacgdo profissional que os funcionarios da empresa devem
receber, também se deve ter em linha de conta o que consta do Cédigo do Trabalho.
Em termos dos diplomas legais que regulamentam o Cédigo do Trabalho Portugués,
aplicam-se os artigos 123.2, 124.2 e 125.2 da Lei n.2 99/2003, bem como os artigos
que constam do capitulo XI da Lei n.2 35/2004. De acordo com o artigo 125.2 da Lei
n.2 99/2003, a formagdo continua de ativos deve abranger, em cada ano, pelo menos
10% dos trabalhadores com contrato sem termo de cada empresa, devendo ser
assegurado ao trabalhador um niimero minimo de trinta e cinco horas de formagao
certificada.

Este plano visa assegurar que todos os funcionarios da empresa dispdem de uma
formagdo adequada de acordo com a fungao que desempenham.

0 plano visa deste modo dar formacao aos operadores da empresa para que estes
conheg¢am e apliquem:

- As boas praticas de higiene;
- Os requisitos de higiene e seguranca alimentar;

- O método de execucao, vigilancia, verificacdo, registo e acdes corretivas a aplicar
em cada posto de trabalho no ambito do cumprimento dos pré-requisitos do sistema
HACCP e dos principios deste sistema;

- Os principios do sistema HACCP.

Documentos e Registos:

- Plano de formagao (modelo 3);

- Certificados de formacao.
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3. Controlo de fornecedores;

A aprovacdo/controlo de fornecedores é realizada através da avaliacdo dos
fornecedores e deve ser efetuada com base no cumprimento das especificacdes dos
produtos que fornecem, e dos requisitos legais a eles aplicaveis, bem como nas fichas
de aprovacgdo de fornecedores.

Estes sdo totalmente responsaveis pela qualidade e seguranca dos seus produtos,
pelo que devem garantir que cada um deles satisfaz os requisitos especificos e a
legislacao vigente.

A Panificadora Bernardo procedeu a homologacdo dos fornecedores de servicos
como é o caso das empresas que sdo subcontratadas para realizar os servicos de
limpeza, manutengdo, transporte e controlo de pragas. Consoante os produtos
fornecidos e/ou servicos prestados a empresa, os documentos e registos do plano de
homologacdo de fornecedores sdo partilhados com os dos planos de limpeza,
manutencao, transporte e/ou controlo de pragas.

Os fornecedores dos materiais auxiliares (incluindo detergentes e o6leos
lubrificantes) tém que assegurar que os produtos por eles fornecidos sdo adequados
para uso na industria alimentar.

Os fornecedores de mdaquinas, devem cumprir o disposto no Decreto-Lei n.2
320/2001 e no Regulamento (CE) n.2 852/2204, em especial as maquinas que se
destinam a preparacdo e tratamento de géneros alimenticios. O fornecedor destes
equipamentos tem que assegurar que os equipamentos por si fornecidos:

Satisfazem as exigéncias de seguranca e satde relativas a concecao e a construgao
de maquinas indicadas no Anexo I do Decreto-Lei n.2 320/2001, tendo que assegurar
que os materiais que contactam com os géneros alimenticios cumprem o disposto na
legislacao vigente relativa a essa matéria:

- Foram completados os procedimentos de avaliacao de conformidade;

- Ostentam de modo legivel e indelével as seguintes indicagdes minimas:
- Nome e endereco do fabricante;

- Marcacgao “CE” (cf. Anexo III do Decreto-Lei n.2 320/2001);

- Designacao da série ou do modelo;

- Eventualmente, nimero de série;

- Ano de fabrico.

- Vém acompanhados do respetivo manual de instrucées com uma tradugdo em
portugués do mesmo;

- Vém acompanhados de uma declaracao “CE” de conformidade (o contetido da
declaracao de conformidade deve obedecer ao disposto no Anexo Il do Decreto-Lei n.2
320/2001). A declaracao CE de conformidade é o procedimento mediante o qual o
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fabricante, ou seu mandatario estabelecido na Comunidade, declara que a maquina
colocada no mercado satisfaz todas as exigéncias de saude e seguranga que lhe dizem
respeito.

Pretende-se assegurar que as matérias-primas, os materiais auxiliares e os
equipamentos fornecidos ndo incorporam perigos que se mantenham nos alimentos
ao longo do processamento dos mesmos. Outro objetivo deste plano é assegurar que
os servicos prestados por empresas subcontratadas vao de encontro ao requerido
pela empresa e ndo pdem em causa os produtos (ex. empresas de limpeza, transporte,
manutencdo, controlo de pragas). Este plano também visa garantir a estabilidade na
prestacdo de servicos e no fornecimento de produtos, bem como a fiabilidade nos
produtos fornecidos e nos servigos prestados pelos diferentes fornecedores.

Documentos e Registos:

- Controlo de rececdo de matérias-primas e produtos (modelo 4);
- Registo de recusa de produto (modelo 5);
- Ficha de identificacdo de fornecedor (modelo 6);

- Protocolo com Fornecedores de Produtos (modelo 7);

Apenas sdo utilizadas matérias-primas, ingredientes e materiais de embalagem
que estejam de acordo com os requisitos legais e respetivas especificagcdes. Para tal
existe uma lista de fornecedores aprovados para no momento da rece¢do, cada
matéria-prima ou material de embalagem, serem identificados e o nimero do lote ser
registado.

As matérias-primas sdo controladas de acordo com as especificagdes, definidas
num plano de inspecao e ensaio. Este plano descreve o parametro a controlar,
periodicidade, técnica de andlise e procedimento.

No momento da rececdo é verificada a conformidade das matérias-primas e de
outros produtos, através de inspecdo visual. Caso se encontre algum produto
danificado é devolvido.
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4. Higienizacdo das instalagdes, equipamentos e utensilios

Instalacoes e Layout

As instalagdes da Panificadora Bernardo encontram-se situadas em Proenca-a-
Nova no distrito de Castelo Branco. O ambiente exterior é constituido por parque de
estacionamento, areas para carregamento e descarga de veiculos. Os arruamentos sao
alcatroados e encontram-se devidamente iluminados.

0 layout do estabelecimento permite as boas praticas de higiene e assegura um
fluxo adequado, de modo evitar contaminac¢des cruzadas. Os locais de producao sao
repartidos pelas sec¢bes de padaria e pastelaria.

Todas as seccOes possuem lavatorios com agua corrente quente e fria,
devidamente localizados com materiais de limpeza de maos e dispositivos de
secagem higiénica. Na tabela 2 est4 descrita a constituicdo das instalagoes.

Tabela 2 - Instalagcao / Sector, Localizacao / Tipo e Funcao a que se destina.

Instalacao/ Sector Localizacao / Tipo Funcao

Localizada no piso -1.

Pavimento mosaico
Instalagdes sanitarias antiderrapante, paredes com WC dos operadores

azulejo até meio, restante e teto
com tinta lavavel.

Localizada no piso -1.

) Pavimento mosaico _
Balnearios antiderrapante, paredes com Balnearios dos operadores

azulejo até meio, restante e teto
com tinta lavavel.

) o Localizada no piso -1. o
Armazém das matérias- Armazenagem das matérias-

primas (temperatura _ Pavimento mosaico primas que nio necessitam de
ambiente) antiderrapante, paredes com frio

azulejo e teto com tinta lavavel.

Localizada no piso 0

Armazém das matérias- A camara frigorifica é revestida Armazenagem das matérias-
primas (refrigeradas) com placas isotérmicas primas que necessitam de frio
higienizaveis.

Localizada no piso 0.

Pavimento mosaico
antiderrapante, paredes com
azulejo e teto com tinta lavavel.

Armazém das farinhas Armazenagem das farinhas

Localizada no piso 0. Fabrico, preparacio e

~ : - i confec¢do do produto (pao).

Zona de Produgio - Padaria Pavimento mosaico §a0 €0 pro« d (pdo)
antiderrapante, paredes com _ Higienizagao os

azulejo e teto com tinta lavavel. equipamentos e utensilios.
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Localizada no piso 0 Fabrico, preparacao e
Zona de Producao - Pavimento mosaico confec¢do do produto (bolos).
Pastelaria antiderrapante, paredes com Higienizagdo dos
azulejo e teto com tinta lavavel. equipamentos e utensilios.

Embalamento e Rotulagem e
armazenagem do produto

7Zona de Embalamento Pavimento mosaico final embalado.
antiderrapante, paredes com

azulejo e teto com tinta lavavel.

Localizada no piso 0

Armazenagem do material de

embalamento.
Localizada no piso 0
Zona de Expediciio Pavimento mosaico Armalzenarr}ento do produto
antiderrapante, paredes com final ndo embalado

azulejo e teto com tinta lavavel.

Todo os materiais, equipamentos e utensilios cumprem com todos os requisitos
exigidos por lei, sendo feitos em material inalteravel ndo toxico, de facil higienizagdo e
resistentes.

O tipo de pavimento é mosaico antiderrapante, o revestimento das paredes variam
consoante o sitio apenas azulejo ou azulejo e tinta lavavel. Os materiais de
revestimento permitem uma facil limpeza e higienizacdo. A producdo desenvolve-se
em circuito fechado nunca existindo contacto do produto com o ambiente exterior.

As camaras frigorificas (servem para o armazenamento da matéria-prima) sao
revestidas com placas isotérmicas.

Todas as zonas de produc¢do possuem piso antiderrapante, azulejo nas paredes
(material liso, lavavel, ndo téxico), torneiras para higienizacdo das maos e utensilios,
com aguas quentes e frias (equipadas com doseador bactericida, toalhetes
descartaveis e caixote de lixo com comando de pedal e saco no seu interior).

As instalagdes sanitarias tém o interior revestido a azulejos até meio. As restantes
paredes sdo pintadas com tinta lavavel. As janelas que possuem sistema de abertura
tém rede mosquiteira como protecao.

O sistema de iluminacao é constituido por lampadas fluorescentes, devidamente
protegidas.

0 depdsito de gas, que abastece os fornos, encontra-se no exterior da panificadora.

Nas zonas de producao existem lavatérios, como foi referido anteriormente, com
indicacdes sobre as regras de higiene e instrugdes para a lavagem e desinfecao das
maos. Estas indicagdes encontram-se também afixadas em todas as instalacoes
sanitarias e balnearios.

As instalacdes apresentam-se em bom estado de conservacgao e higienizacdo. Para
além desse aspeto, as instalacdes obedecem aos requisitos de licenciamento inerentes
a atividade da empresa e a quantidade e tipo de produto produzido.
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A elaboracdo do plano de limpeza das instalacdes, equipamentos e utensilios visa
o cumprimento do disposto no Regulamento (CE) n.2 852/2004 que refere que as
instalagdes e equipamentos devem ser mantidos limpos e em boas condigdes.

0 Decreto-Lei n.2 320/2001 de 12 de Dezembro tem diretrizes relativas a limpeza
das maquinas empregues na industria alimentar, referindo no ponto 2.1. do Anexo I
que devera existir um manual de instru¢des das maquinas empregues na industria
alimentar, o qual é fornecido pelo respetivo fabricante, onde estejam mencionados os
produtos de limpeza a utilizar, bem como indicagées relativas ao método de limpeza e
enxaguamento de todos os componentes da maquina (o manual também deve ter a
indicacao das componentes da maquina de acesso impossivel ou desaconselhado). Os
manuais de instrucdes das maquinas devem estar em locais de facil acesso aos
operadores que 0s manuseiam.

Os produtos de limpeza devem ser aptos para a industria alimentar e obedecer a
legislacdo vigente relativa as substdncias e preparagdes perigosas, bem como a
legislacdo relativa aos detergentes (no caso de serem detergentes). Os produtos de
limpeza, biocidas deverao obedecer aos diplomas legais relativos a esses produtos. A
empresa devera solicitar ao fornecedor destes produtos que os mesmos sejam aptos
para ser empregues na industria alimentar, cabendo ao fornecedor o cumprimento da
legislacao relativa aos produtos que fornece.

O objetivo deste plano é assegurar que as operacgdes de limpeza das instalagdes,
equipamentos e utensilios, sdo efetuadas de maneira correta.

Também visa definir um trabalho normalizado relativo a tarefas de limpeza, de
forma a garantir que se atingem os objetivos de higiene e seguranca nas instalacdes
da empresa/estabelecimento.

A execugdo do plano engloba:

- Assegurar o correto estado de limpeza de todos os pontos e que os produtos
utilizados sejam adequados para uso na industria alimentar, e se for o caso
autorizados pela autoridade competente de acordo com o Decreto-Lei n.2 121/2002;

- Seguir as indica¢des que constam do rétulo do produto de limpeza e da ficha de
seguranca do mesmo;

- Estabelecer periodicidades, doses de produtos a aplicar e metodologias de
trabalho;

- Delegar as tarefas de limpeza;

- Descrever o modo como ¢é efetuada a limpeza das instalacdes e equipamentos
(quais sdo as indica¢des do responsavel de limpeza, a frequéncia da ac¢ao, a descricao
da operacao, os produtos utilizados e os registos inerentes ao plano).

As areas, equipamentos e utensilios sujeitos a limpeza encontram-se mencionados
no plano de limpeza.
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Para proceder a execu¢do do plano ha que conhecer previamente as superficies
que se tencionam higienizar, assim como a sujidade que se tenciona eliminar. Um
produto de limpeza pode ser muito eficaz para eliminar um tipo de sujidade e ter um
efeito nulo na eliminacao de outro tipo de sujidade.

Os produtos de limpeza e desinfec¢do a utilizar deverao ser sempre “aptos para uso
em dareas alimentares”, estar no seu recipiente original, devidamente identificados
(rotulados) e separados das zonas de recec¢do, producdo e armazenamento. Poderdo
ser armazenados num armario identificado no interior da sala onde sdo armazenados
os utensilios de limpeza. Cada estrutura, equipamento e utensilio tem o seu
procedimento de limpeza que deve estar indicado no plano, este procedimento tem
que ter em atencdo os materiais que constituem as superficies a higienizar, devendo
os mesmos constar das fichas técnicas das estruturas, equipamentos (no caso das
maquinas o procedimento de limpeza tem que corresponder ao descrito no manual
de instrucdes) e utensilios. Para proceder a limpeza de instalacdes e equipamentos ha
que atender também ao descrito no rétulo dos produtos de limpeza e nas respetivas
fichas de seguranca.

Durante a limpeza deve-se evitar a recontaminagdo do que foi limpo.

Os operadores devem seguir as indicagcdes que constam do plano de limpeza das
instalacdes e equipamentos, assim como, preencher, apds a conclusdo das tarefas de
limpeza, o respetivo registo de Higienizacdo das Instalacdes, Equipamentos e
Utensilios).

Documentos e registos:

- Plano de Higienizagao das Instala¢gdes, Equipamentos e Utensilios (modelo 8);

- Registo de Higienizacao das Viaturas, Instalagoes, Equipamentos e Utensilios
(modelo 9);

- Plano de Analises as superficies e/ou mados dos manipuladores de alimentos
(modelo 10);
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5. Manutencao das instalacées, equipamentos e utensilios

Deve ser elaborado um plano de manutenc¢do das instalagdes, equipamentos e
utensilios, com o propdsito de manter as mesmas sempre cuidadas, e em
cumprimento com o disposto no Regulamento (CE) n.2 852/2004 e no Codex
Alimentarius.

Os equipamentos devem ser também alvo de manutencdo, e no Decreto-Lei n.2
320/2001, estdo descritos os requisitos que os mesmos deverao cumprir (por ex.
devem vir sempre acompanhados de manual de instrug¢des, elaborado numa das
linguas comunitdrias e com uma tradug¢do em portugués; indicacdo do tipo e
frequéncia das operac¢des de manutencgao, etc.).

Relativamente a utilizacdo dos equipamentos a empresa também tem que ter em
atencao o disposto no Decreto-Lei n.2 50/2005 de 25 de fevereiro.

Os objetivos do plano de manutencao sdo:

- Garantir que toda e qualquer operacdo de manutencdo sdo adequadas, nao
introduzindo nenhum perigo;

- Garantir as boas condigdes, das instala¢des, equipamentos e utensilios;

- Criar um sistema de vigilancia do correto estado das instalagdes, maquinaria e
utensilios;

- Estabelecer medidas corretivas no caso de irregularidade respeitante ao
programa.

0 plano de manutenc¢do incide sobre os equipamentos e instalagcdes que nele vém
descritos.

Para realizar uma correta manutenc¢do das instalacdes e equipamentos a empresa
tem que ter em conta o disposto nas respetivas fichas técnicas e seguir o que vem
indicado nos manuais de instrugdes das maquinas e nos rétulos e fichas de seguranca
dos produtos utilizados na manutencdo. A manutencdo dos equipamentos e
instalacdes devera ser efetuada com uma frequéncia adequada que va ao encontro do
descrito nos manuais de instrucdes das maquinas e que seja apropriada para o
volume de producao.

Relativamente aos 6leos lubrificantes empregues na manutencdo das maquinas,
estes devem ser aptos para uso na industria alimentar.

A aquisicdo de novos equipamentos devera ser efetuada a fornecedores que
apresentem as fichas técnicas, os manuais do equipamento e, se possivel, que sejam
fornecedores homologados. Assim, é possivel confiar na qualidade dos equipamentos
adquiridos e que estes cumprem os requisitos legais e normativas internacionais.

A manutencdo de equipamentos pode ser de trés tipos:

- Controlo: pequenas operagdes que ndo geram nenhum registo, nomeadamente,
comprovacdes periddicas de que os equipamentos realizam a sua funcdo
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corretamente e ajustes (acdo peridodica mediante a qual se corrige o mau
funcionamento de um utensilio ou ferramenta sem necessidade de uma troca de
componentes ou interveng¢do na parte interna). Este é o tipo de manutencao levado a
cabo pelos operadores, na sua rotina diaria.

- Manutengdo corretiva: Este tipo de manutengdo visa corrigir o mau
funcionamento de um determinado equipamento e tém que ser registadas na folha de
“Registo de Manuten¢do dos Equipamentos”. A qualquer momento, todo o
equipamento pode ser submetido a este tipo de manuten¢dao (por exemplo,
necessidade imediata de luz para laborar - a medida que as lampadas se fundem, sao
imediatamente substituidas).

- Manutencao preventiva: neste tipo de manuten¢des as agdes que se realizam
sobre equipamentos ou instalagdes, sdo para evitar possiveis falhas e garantir o
correto funcionamento. Os equipamentos que sao sujeitos a este tipo de manuteng¢ao
vém descritos no plano de manutencdo. Esta manutencdo deve ser efetuada pelo
menos antes e depois da campanha com o objetivo de deixar todos os equipamentos
preparados (assegurar o seu correto funcionamento, prevenindo avarias,
deterioragdes e medicoes erradas).

No Plano de Manutencao de Equipamentos devera estar previsto o controlo
metrolégico dos instrumentos de pesagem.

Na Panificadora Bernardo estdo estabelecidas regras de execucdo e periodicidade
da manutencao, verificacao e calibracao de equipamentos, com o objetivo de garantir
a sua operacionalidade, contribuir para a melhoria da qualidade e condi¢des de
higiene e seguranca no trabalho.

E definido anualmente um plano de manutencdo preventiva para garantir que os
equipamentos sdo mantidos em boas condi¢des de trabalho, este plano inclui:

- Designacao dos equipamentos que necessitam de manutencao periddica;

- Os procedimentos e a frequéncia de manutenc¢do (por exemplo, inspecdo dos
equipamentos, ajustes e substituicdes de pecas), baseados no manual dos fabricantes
dos equipamentos ou em documentos equivalentes, ou ainda em condicoes
operacionais que possam afetar as suas condicoes;

- Pessoa responsavel pela operagdo (técnico interno vs. técnico externo).

Estas intervencoes sdo realizadas pelos operadores da manuten¢do ou quando
necessario por pessoal de empresas externas especializadas.

No caso da manutencdo corretiva, as avarias devem ser reparadas rapidamente de
forma a perturbar o minimo possivel a producao, é efetuado sempre o registo das
acoes efetuadas e das pecas substituidas.
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Todas as interveng¢des da manuteng¢do sdo registadas na folha de manutengao do
equipamento em causa, neste descrevem-se as causas, agoes corretivas tomadas, data
de corregdo e responsavel.

Os 6leos ou massas utilizadas na lubrificacdo dos equipamentos sdo proprios para
o sector alimentar, as fichas técnicas e de seguranga sdao arquivadas no dossier de
HACCP.

A calibracdo dos equipamentos é efetuada segundo o plano de calibragdo
estabelecido.

Todo o equipamento é calibrado por uma empresa externa (cdmara municipal
local e empresa fornecedora dos equipamentos). Os registos da calibracdo interna sao
anotados em impresso proprio e arquivados no plano de manutencao. Os registos da
calibracdo efetuada pela empresa externa sao arquivados juntamente com as copias
dos certificados da calibragdo do equipamento.

Documentos e registos

- Plano de Manutengao das Instalacdes, Equipamentos e Utensilios (modelo 11);

- Registos de Manutengao das Instalagdes, Equipamentos e Utensilios (modelo 12);
- Registos de calibragdo dos equipamentos de pesagem;

- Faturas de revisdo e reparacao de equipamentos;

- Fichas técnicas dos equipamentos;

- Manuais de instrugdes dos equipamentos;

- Fichas Técnicas e Fichas de Seguranca dos produtos quimicos que sdo utilizados
na manutencdo dos equipamentos (estas fichas sao fornecidas pela empresa
fornecedora destes produtos, devem ser anexas ao plano e delas constar o logétipo da
empresa/estabelecimento);

- Lista dos produtos empregues na manutencao;
- Garantia dos equipamentos;

- Registos de ndo conformidades e das a¢des corretivas adotadas.
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6. Plano de Controlo de Pragas

As pragas constituem uma importante ameaga a seguranca e aptiddo dos
produtos. Por isso deve ser efetuado um plano de controlo tendo em conta a
atividade.

E necessario efetuar o controlo de pragas, para evitar a contaminagdo das
instalacdes, dos equipamentos e produtos, assegurando deste modo o disposto no
Regulamento n.2 852/2004 e, também, no Codex Alimentarius.

Este controlo serve para assegurar que as instalacdes se encontram livres de
pragas, diagnosticar as espécies de roedores e insetos sobre os quais é necessario
tomar medidas, conhecer as condi¢cbes ambientais das instalagdes que favorecam a
presenca de roedores, insetos e outras pragas, e aplicar medidas preventivas
necessarias para evitar o aparecimento de qualquer praga.

Devem aplicar-se produtos, aptos para industria alimentar e autorizados pela
autoridade competente (consoante o tipo de produto a autorizacdo é emitida pela
Direccdo-Geral de Veterinaria ou pela Direc¢do-Geral de Saide - esta autorizacao
deve ser apresentada a empresa pelo fornecedor do produto empregue ao combate as
pragas), em lugares estratégicos das instala¢des, nos casos em que as medidas
preventivas ndo tenham surtido efeito e estabelecer uma periodicidade de supervisao
ou correcao, tipo de atuacdo, registo de seguimento e controlo da atividade perante as
medidas corretivas.

Para limitar a presenca de pragas devem-se tomar as medidas necessarias, sendo
que em primeiro lugar estas devem ser preventivas, e s6 quando for detetada a
presenca de pragas é que as medidas deverdo ser corretivas.

Documentos e registos:

- Plano de Controlo de Pragas;
- Controlos, agdes corretivas e comprovacgoes efetuadas no ambito do plano;

- Autorizacdes de venda dos produtos utilizados (esta autorizacdo deve ser
apresentada a empresa pelo fornecedor do produto empregue no combate as pragas);

- Fichas de seguranc¢a dos produtos utilizados (cf. artigo 13.2 do Decreto-Lei
n.282/2003 de 23 de Abril);

- Relatorio da intervencdo (diagnostico da situacdo e indicacao dos tratamentos
efetuados); (ver modelo pragas)

- Planta da unidade com a localizacdo das armadilhas e dos iscos numerados.

- Protocolo estabelecido entre a empresa e o fornecedor dos produtos de combate
a pragas (no caso de ser a propria empresa a realizar o combate a pragas) ou entre a
empresa e a entidade prestadora do servigo de combate a pragas (no caso de haver
uma empresa subcontratada para o combate a pragas).
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Todas as visitas, intervencoes e alteracdes efetuadas devem ser registadas, no
relatorio de intervenc¢do (documento fornecido pela empresa de controlo de pragas
contratada, onde deve estar mencionado o nome da empresa que efetuou o controlo
de pragas, data de intervenc¢do, nome do técnico e contactos). A empresa de controlo
de pragas devera realizar um diagnostico da situacao e os tratamentos necessarios,
assim como fornecer os documentos atras referidos. No caso de ser a prépria
empresa a efetuar o controlo de pragas os documentos e registos que foram indicados
como sendo fornecidos pela empresa subcontratada tém que ser apresentados pela
empresa.

A Panificadora Bernardo tem um operador a efetuar o controlo de pragas para por
em pratica o plano de controlo estabelecido. Mensalmente o operador faz uma visita
ao interior e exterior das instalacdes e no final elabora um relatério de intervencao
onde é considerado o estado dos iscos, a pesquisa de evidéncias de pragas e a
monitorizacdo periddica de possiveis anomalias.
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7. Plano de Controlo de Agua Potavel

O Capitulo VII do Anexo II do Regulamento (CE) n.2 852/2004, relativo a higiene
dos géneros alimenticios refere que deve ser providenciado um abastecimento
adequado de agua potavel, a qual deve ser utilizada sempre que necessario para
garantir a nao contaminag¢do dos géneros alimenticios, devendo cumprir os requisitos
estabelecidos no Decreto-Lei n.2 306/2007 de 27 de agosto.

Quando for utilizada agua nao potavel para, por exemplo, no combate a incéndios,
esta deve circular em sistemas separados devidamente identificados, ndo podendo
haver qualquer ligacdo com sistemas de agua potavel, nem possibilidade de refluxo
para esses sistemas.

A Entidade Reguladora dos Servigos de Aguas e Residuos, I.P. (Instituto Regulador
de Aguas e Residuos - IRAR) é a autoridade competente em Portugal para a
coordenacdo e fiscalizagdo da aplicacdo do Decreto-Lei n.2 306/2007 relativo a
qualidade da 4gua destina ao consumo humano, sendo que no caso das entidades
gestoras de sistemas de abastecimento particular, a fiscalizagdo do cumprimento
desta legislacdo sera realizada pela ASAE (artigo 29.2 do Decreto-Lei n. 2306/2007 de
27 de agosto).

Conforme o disposto no artigo 4.2 do Decreto-Lei n.2 306/2007, a autoridade
responsavel pelo cumprimento do referido diploma legal na componente de saude
publica é o delegado regional de saide no caso dos sistemas municipais ou
particulares, o delegado regional de saude assessorado pelos delegados de satude dos
concelhos envolvidos no caso dos sistemas multimunicipais ou intermunicipais e a
Direccdo-Geral da Saude que abranjam mais de um centro regional de satide publica.
Esta autoridade assegura de forma regular e periodica a vigilancia sanitaria da
qualidade da 4gua para consumo humano fornecida pelas entidades gestoras.

De acordo com o Decreto-Lei n.2 306/2007 o licenciamento das captagdes de
dguas para sistemas de abastecimento particular deve ser comunicado pelas
respetivas entidades licenciadoras a ASAE, devendo também ser comunicado as
autoridades de satde quando solicitado pelas mesmas.

O objetivo deste plano ¢é assegurar que a agua utilizada na
empresa/estabelecimento ndo afeta a salubridade e seguranca dos produtos.

De acordo com o Decreto-Lei n.2 236/98 as dguas destinadas ao consumo humano
podem ser:

- Aguas doces superficiais destinadas a produc¢ao de agua para consumo humano;

- Aguas subterraneas destinadas a producdo de dgua para consumo humano
(aguas de captagdo subterranea);

- Aguas de abastecimento para consumo humano (aguas de rede).

A agua podera ser proveniente da rede de abastecimento publica e deste modo
sera solicitado, com a periodicidade estipulada pela empresa, a entidade fornecedora
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da mesma, um boletim de andlise que comprove a sua qualidade fisico-quimica,
microbioldgica e organoléticas.

Caso a agua seja proveniente de um furo ou nascente, a empresa devera proceder
a sua andlise em laboratério acreditado (pelo IRAR).

Sistema de controlo da qualidade da 4gua para consumo humano

Se os pontos que deverdo ser monitorizados pela empresa nao forem pontos de
monitoriza¢do de rede aconselha-se que o operador mande analisar, num laboratoério,
a adgua que utiliza notificando a entidade gestora dos resultados das referidas analises
no caso de as mesmas terem resultados insatisfatdrios.

Note-se que sempre que a agua utilizada na empresa/estabelecimento for
proveniente da rede publica de abastecimento, o controlo dos parametros
conservativos descritos no artigo 11.2 do Decreto-Lei n.2 306/2007 ndo tem que ser
efetuado pela empresa dado que o valor desses parametros se conserva idéntico
independentemente do tipo de canalizagdes existentes na empresa, sendo, contudo,
obrigatoria a realizacao deste controlo por parte da entidade gestora.

Frequéncia das andlises

Deve-se ter em atencdo o disposto no Decreto-Lei n.2 306/2007, devendo a
frequéncia das analises ser estabelecida em fun¢do do volume médio diario de agua
que ¢é utilizada pela empresa/estabelecimento. Paralelamente devem ser solicitados a
entidade responsavel, os boletins de andlise da 4agua da rede publica de
abastecimento (de 6 em 6 meses).

Documentos e registos

- Boletins de anadlise referentes a qualidade da dgua nas instalacdes da empresa,
emitidos por um laboratoério considerado apto pelo IRAR para tal;

- Boletins de analise da rede de abastecimento publica;
- Plano de Controlo da Qualidade da Agua (modelo 13);

- Planta da empresa onde esta representado o plano de distribuicao da agua
potavel, indicando:

- Ponto de entrada de abastecimento;

- Atribuir cores diferentes as condutas de agua de acordo com a sua utilizacao:
azul para agua potavel fria e vermelho para dgua potdvel quente e outra cor
distinta das anteriores para a agua utilizada no combate aos incéndios se esta nao
for potavel;

- Equipamento gerador de agua quente;
- Identificacdo dos pontos de recolha de agua;

- Depositos de armazenamento de agua.
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A Panificadora Bernardo utiliza dgua da rede de abastecimento publica para
consumo doméstico e na limpeza do equipamento, e instalagdes.

O controlo da qualidade da agua da rede publica é da responsabilidade dos
servicos municipais, que emitem trimestralmente um boletim de analise
demonstrando a conformidade com os requisitos estabelecidos no Decreto-Lei n.2
306/2007, de 27 de agosto, relativamente a qualidade da agua destinada ao consumo
humano. Este Decreto-Lei estabelece os parametros que devem ser analisados assim
como os valores paramétricos a respeitar e a frequéncia da amostragem.

Nas andlises realizadas pelo laboratério, sdo quantificados parametros que
determinam a potabilidade da &agua, de acordo com o Decreto-Lei referido
anteriormente. Este plano foi aprovado pela administragao regional de satide (através
da inspecdo sanitaria afeta ao estabelecimento), para onde sao enviados os resultados
das anadlises efetuadas a 4gua, para efeitos de vigilancia sanitdria.

Os boletins de andlise enviados pelo laboratério externo sdo validados pela
direcdo de qualidade e arquivados no dossier de HACCP.
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8. Rastreabilidade

Rastreabilidade é a capacidade de detetar a origem e de seguir o rasto de um
género alimenticio, de um alimento para animais ou de uma substancia, destinados a
ser incorporados em géneros alimenticios ou em alimentos para animais, ou com
probabilidades de o ser, ao longo de todas as fases de producao, transformacao e
distribuicdo. A empresa deve descrever o sistema de rastreabilidade que tem
implementado, que lhe permite identificar os lotes de produtos que sdo adquiridos
pela empresa/estabelecimento. Este sistema permitira dar o devido seguimento as
reclamacdes de clientes e a gerir os incidentes que possam surgir.

Note-se que o sistema de rastreabilidade pode ser implementado com ou sem
recurso a meios informaticos, contudo a informatiza¢cdao dos dados facilita a detecao
de eventuais problemas e um facil rastreio dos produtos. A responsabilidade da
empresa relativamente a rastreabilidade termina quando se encontra identificado o
elo anterior e o elo posterior da cadeia em relagdo a rastreabilidade.

Tratando-se do sector da panificacdo e pastelaria e visto que ndo é exequivel
identificar o nosso cliente, apenas temos que assegurar esta informacao
relativamente ao nosso fornecedor. Esta ligacdo é feita através de documentos, que
podem ser as faturas (o duplicado, uma vez que o original, em regra é enviado para a
contabilidade) ou os documentos de aquisicdo ou venda de produtos alimentares, a
apresentar as autoridades competentes, sempre que solicitados.

De acordo com o artigo 18.2 do Regulamento (CE) n.2 178/2002 a rastreabilidade
dos géneros alimenticios ou de qualquer substancia destinada a ser incorporada nos
géneros alimenticios devera ser assegurada em todas as fases de producao,
transformacao e distribuicao.

Os operadores dos estabelecimentos de Padaria e Pastelaria devem estar em
condi¢des de identificar os fornecedores de géneros alimenticios ou de qualquer
outra substancia destinada a ser incorporada num género alimenticio ou com
probabilidades de o ser.

Um sistema de rastreabilidade bem implementado possibilita a retirada ou
bloqueio e a recolha rapida e eficaz dos produtos ndao conformes do mercado. Os
conceitos de retirada (bloqueio) e de recolha empregues na legislacdo relativa a
seguranca dos géneros alimenticios encontram-se descritos no Decreto-Lei n.2
69/2005 de 17 de Margo.

Em Portugal a autoridade competente em matéria de gestdo de riscos alimentares
é a ASAE (Autoridade de Seguranca alimentar e Econdmica), devendo ser a esta
entidade que a empresa comunica as a¢oes de bloqueio e recolha de produtos.

Assegurar que é possivel seguir o rasto de um produto em todas as fases do seu
processamento tecnolégico, desde a matéria-prima até expedicdo do produto
acabado, bem como efetuar a recolha rapida e eficaz dos produtos ndo conformes.
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Documentos e registos:

- Controlo de rececdo de matérias-primas e produtos (ver modelo 4);
- Registo de recusa de produto (ver modelo 5);
- Registo de ndo conformidades e das ag¢des corretivas adotadas (modelo 15);

- Guias de transporte dos produtos da empresa e das matérias-primas e restantes
materiais entregues;

- Fichas técnicas de produtos e materiais fornecidos a empresa;
- Faturas e recibos de:
- Compra de matérias-primas;

- Compra de materiais auxiliares;
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9. Controlo de Transporte

Deve ser efetuado um controlo dos diferentes tipos de transporte que se podem
verificar numa empresa/estabelecimento. Na Panificadora Bernardo o transporte de
produtos até a mesma e o transporte dos produtos produzidos e embalados da
panificadora até ao cliente devem ser considerados.

Relativamente ao transporte de produtos aplica-se o Regulamento (CE) n.2
852/2004, devendo-se também ter em conta as diretrizes do Codex Alimentarius.

Assegurar que todos os produtos chegam em bom estado ao estabelecimento.

As matérias-primas, materiais de embalagens e outros produtos sdo
acondicionados nos armazéns, ou em depdsitos de acordo com as condi¢coes de
armazenamento descritas pelo fornecedor. E importante manter os locais de
armazenamento limpos e em boas condi¢coes de higiene. Para tal as areas devem ser
concebidas de forma a permitir uma limpeza adequada, evitar o acesso de pragas e
protec¢do dos produtos das influéncias ambientais.

Nos armazéns da Panificadora Bernardo, as matérias-primas, material de
acondicionamento/embalagem e outros produtos encontram-se devidamente
identificados e separados fisicamente.

Para uma correta gestao das matérias-primas, material de acondicionamento/
embalagem e outros, é efetuado um controlo periddico dos stocks, semanalmente,
permitindo definir o momento de nova encomenda, de modo a manter os stocks
baixos, mas evitando qualquer rutura. No momento de saida do armazém é respeitada
aregra FIFO (First in First Out), ou seja, a identificagdo com o numero de lote permite
saber qual o primeiro a entrar e por sua vez o primeiro a sair.

E importante manter os materiais em cima de paletes e nunca em contacto com o
chdo e as paletes afastadas das paredes, embalagens sempre fechadas e inspecao
frequente ao estado dos materiais durante o tempo de armazenagem.

O transporte até ao cliente é assegurado pelos distribuidores. Antes do
carregamento é realizada uma inspecao visual do estado de higieniza¢do do veiculo e
efetuado o registo e apreciacdes.

Caracteristicas dos veiculos

Nao deve existir comunicacdo com a cabina do condutor e os mesmos devem
satisfazer as seguintes condicoes:

- As paredes interiores, incluindo o pavimento e o teto, devem ser revestidas com
materiais resistentes a corrosdo, impermeaveis, imputresciveis, faceis de limpar e
desinfetar, e que ndo emitam, nem absorvam, cheiros.

- As paredes interiores devem ser lisas e de cor clara.
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- Sempre que necessario, os pavimentos devem possuir sistema de escoamento de
agua.

- Todos os materiais suscetiveis de entrar em contacto com os alimentos
transportados devem ser de material que ndo os contamine ou transmita substancias
toxicas, cheiros, cor ou sabor.

- 0 conjunto dos dispositivos respeitantes ao fecho, a ventilacdo e ao arejamento
dos veiculos, desde que sejam necessarios, deve permitir o transporte dos alimentos
ao abrigo de todas as contaminacoes.

- Devem ser colocados, em local visivel, termémetros que permitam medir as
temperaturas as quais estdo submetidos os alimentos, durante o transporte.

- Devem ser previstos estrados facilmente lavaveis, destinados a permitir uma
adequada circulacao de ar, assegurando as condi¢des higio-sanitarias dos alimentos
transportados.

- As paredes exteriores das caixas isotérmicas devem ser pintadas de cor clara e as
inscrigdes, que porventura nelas se imprimam, devem ser de outras cores e as mais
reduzidas possiveis.

Documentos e registos:

- Controlo de rece¢do de matérias-primas e produtos (ver modelo 4);
- Registo de recusa de produto (ver modelo 5);

- Registo de Higienizacdo das Viaturas (modelo 9);
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10. Plano de Gestao de Residuos

O Regulamento n.2 852/2004 aponta para a necessidade de retirada dos residuos
alimentares, subprodutos ndo comestiveis e outros residuos das salas em que se
encontrem alimentos, o mais depressa possivel para evitar a sua acumulagdo,
devendo ser tomadas as medidas adequadas para a recolha e eliminagao dos residuos,
as quais devem ter em linha de conta o disposto nos documentos legais vigentes.

Atualmente em Portugal, a Agéncia Portuguesa do Ambiente (APA) é a entidade
que exerce, entre outras funcdes, funcdes de Autoridade Nacional de Residuos,
nomeadamente assegurar e acompanhar a implementacdo de uma estratégia nacional
para os residuos, mediante o exercicio de competéncias proprias de licenciamento, da
emissdo de normas técnicas aplicaveis as operacdes de gestdo de residuos, do
desempenho de tarefas de acompanhamento das atividades de gestao de residuos, de
uniformiza¢do dos procedimentos de licenciamento e dos assuntos internacionais e
comunitarios no dominio dos residuos (Decreto Regulamentar n.2 53/2007 de 27
Abril).

O objetivo deste plano é gerir de forma adequada os residuos produzidos pela
empresa/estabelecimento de modo a que estes nao afetem, por contaminacgao direta
ou cruzada, a seguranca de outros produtos.

Este tipo de residuos devera ser enviado para a reciclagem. Todos os recipientes
interiores para os residuos deverao estar devidamente identificados, devem manter-
se fechados e devem ser limpos e esvaziados ao fim do dia, uma vez que a sua
acumulacdo pode constituir um foco de contamina¢do. Sempre que necessario,
desinfetar!

Gestao de residuos produzidos na Panificadora Bernardo:

=>» Papel e Cartdo (20 01 01)

- Sacas da farinha e de melhorante;

- Caixas de cartao (sal, fermento, ovos liquidos e sultanas)
- Pacotes de ovos liquidos e de agticar branco;

- Rétulos danificados;

- Papel dos servicos administrativos (guias de transporte, vendas a dinheiro,
devolugdes, faturas ou recibos inutilizados).

=» Plastico (20 01 39)
- Pacotes de agucar amarelo, leite, canela, erva-doce e sultanas;
- Embalagens secundarias de leite, ovos liquidos e agicares;

- Sacos e plasticos de embalamento danificados e inutilizados.
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=>» Toner - A empresa que fornece os toner fica responsavel pela recolha dos
vazios.

=» Lampadas - A empresa que fornece as lampadas fica responsavel pela recolha
das inutilizadas.

= Aguas de lavagem - Fossa municipal.

A unidade dispde de zona para armazenamento de residuos, de modo a que todos
os residuos resultantes da laboracao se encontrem devidamente identificados de
acordo com a Portaria n.2 209/2004 de 3 de Mar¢o (cédigo LER):

Figura 12 - Contentores para armazenamento de residuos

Documentos e registos:

Plano de Gestdo de Residuos (modelo 16);
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ANEXO IV - Fluxogramas e Descricdo das etapas do processo de
producao
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Figura 13 - Fluxograma de fabrico do Pao d" Avo
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Descricao das etapas do processo de producao

1. Rececdo das matérias-Primas, verificacao da documentacgao e
conformidade dos produtos

A importancia do controlo da matéria-prima revela-se de grande importancia,
nunca poder-se-a chegar a um produto acabado seguro sem termos uma matéria-
prima também ela segura e em conformidade com os parametros nacionais e
internacionais de higiene e seguranca alimentar.

Na inspecdo inicial verifica-se um conjunto de requisitos definidos pela empresa
como os critérios de aceitagao.

Os géneros que ndo estejam em total conformidade com os parametros
estabelecidos nas especificacdes sdo rejeitados. Sempre que possivel, o produto é de
imediato devolvido ao fornecedor.

Quando tal ndo é possivel, o produto é identificado na etiqueta de rece¢do como
rejeitado ou em curso de inspecdo, conforme aplicavel. Toda a matéria nao aceite é
acondicionada em local isolado e especifico para o efeito.

Nesta etapa na Panificadora Bernardo ocorre a observacdo do aspeto visual
relativa ao transporte e ao produto. Relativamente ao transporte, o colaborador
verifica a conformidade do acondicionamento do produto e a temperatura do
transporte (caso a matéria-prima exija temperatura de armazenamento),
relativamente ao produto o colaborador tem de verificar o estado da embalagem do
produto, a data de validade e a rotulagem do produto (lote). As matérias-primas a
receber sdo: Farinhas, Levedura fresca e Sal.

2. Armazenamento

A armazenagem consiste na rece¢do e arrumacdo nos armazéns especificos dos
seguintes materiais, matérias-primas, materiais de embalagem, ingredientes e
embalados na origem.

Os procedimentos de armazenagem dos produtos alimentares cumprem com as
boas praticas do sector, designadamente, cumprimento dos procedimentos FIFO e
FEFO; produtos mais pesados nas prateleiras inferiores.

Existem ainda locais especificos e separados para a armazenagem de produtos e
utensilios de higienizacao.

O colaborador fica encarregue de armazenar todas as matérias-primas no seu
devido lugar. As farinhas vao para o armazém da farinha, as restantes matérias-
primas vao para o armazém de matérias-primas a exce¢do da levedura fresca que vai
para a camara de refrigeracdo. O colaborador tem de registar 2 vezes ao dia a
temperatura dessa camara.
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(a) (b) (c)

Figura 14 - Diferentes locais de armazenamento:

(a) - Armazém das Farinhas
(b) - Armazém das Matérias-Primas

(c) - Camara de Refrigeracao

3. Pesagem e mistura dos ingredientes

E o processo que garante a uniformidade do produto, onde a matéria-prima sai do
armazenamento e é levada para o inicio do processo produtivo, o colaborador pesa os
ingredientes e coloca-os na amassadeira, para esta depois de ligada mistura-los até a
obtencdo de uma massa com propriedades viscoelasticas adequadas. O colaborador
desliga a amassadeira, tapa a massa e deixa-a repousar para a fermentacao.

Figura 15 - Mistura dos ingredientes
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4. Fermentacao

A massa fica a descansar durante 60 minutos. E uma fermentacdo alcodlica e
anaerébia produzida pela acdo do fermento bioldgico (levedura) sobre os agicares
presentes na massa. Ha a producao de gas carbonico e modificacdes fisico-quimicas,
as quais interferem nas propriedades elasticas da massa, participando na formacao
do sabor e aroma do pao, além de contribuir para a sua boa conservacgao.

Figura 16 - Fermentacao

5. Amassamento

Apés a fermentagdo o colaborador liga a amassadeira e esta vai amassar (a¢do
mecanica) a massa para esta ir perdendo a pegajosidade dando-lhe ao mesmo tempo
uma forma regular (bola homogénea), facilitando o manuseamento dos
processamentos posteriores.

Figuras 17 e 18 - Amassamento
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6. Divisao e moldagem

O colaborador retira a massa da amassadeira e coloca-a na pesadora, regula o
peso e liga a maquina saindo o pao ja com o peso pretendido. Depois os colaboradores
vdo moldar o pdo manualmente para que fique com a forma pretendida.

No caso da elaboragdo das bolinhas a massa passa para a divisora e se se optar
pela elaboracdo de papossecos, depois de passar para a divisora passa para a
maquina dos papossecos.

Siitei, "
PELIENS SR

Figura 22 - Pesadora

@)

Figura 24 - Maquina dos papossecos

(a) - inicio da maquina dos papossecos e (b) - fim da maquina dos papossecos onde os mesmos ja
saem com a forma pretendida
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Figuras 25 e 26 - Divisdo e moldagem do pao d Avo

7. Fermentac¢ao

Os colaboradores colocam os pdes em massa individualmente em tabuleiros. Os
tabuleiros sdo colocados em carrinhos e sdo levados para uma estufa. A massa torna a
descansar 30 minutos, passando novamente por uma fermentacao.

Figura 27 - Fermentacao na estufa

8. Cozimento

No cozimento pretende-se submeter o produto em natureza a altas temperaturas,
cozendo-o sem que afete as propriedades qualitativas do produto final (aspeto, sabor,
odor). O produto é colocado no forno em que consoante o tipo de produto regula-se a
temperatura.

0 processo de cozimento a altas ou baixas temperaturas durante muito ou pouco
tempo provoca alteracdes aos alimentos, considerados nefastos a satude, dai a grande
importancia de controlar a temperatura e o tempo que os produtos estao sujeitos. O
controlo do processo de cozimento (tempo/temperatura) permite obter produtos de
alta qualidade.

Deve-se efetuar o registo dos resultados obtidos e das agdes corretivas a tomar no
caso de se verificarem situacoes de ndo conformidade.

Os colaboradores retiram os tabuleiros da estufa e colocam os paes em massa no
forno a uma temperatura e tempo predefinido para cada variedade de pao.
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Neste caso do pdo d'Avé é colocado no forno a uma temperatura de 200°C durante
45 minutos.

Figuras 28 e 29 - Antes e apos o cozimento

9. Arrefecimento

O colaborador tira o pao do forno ja cozido para os tabuleiros e aguarda até que
ele arrefeca.

Figuras 30 e 31 - O pao a sair do forno / arrefecimento

10.Corte

O colaborador coloca o pao na fatiadora, seleciona o tamanho de cada fatia e o pado
sai todo fatiado.

sy,

Figuras 32 e 33. Maquina a fatiar o produto e o pao d Avo ja fatiado
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11.Embalamento e rotulagem

O colaborador coloca o pdo na embaladora e o pao sai embalado individualmente.
O operador programa a etiquetadora e cola as etiquetas de rotulagem, sobre o filme
envolvente, no pao.

Figuras 34 e 35 - Maquina de embalar o produto / Maquina de etiquetar o produto

12.Expedicao / Fim do processo

Os colaboradores colocam o pao ja embalado ou ndo, nas caixas para os
distribuidores colocarem na carrinha e ser distribuido pelos consumidores finais.

Para além do controlo efetuado as matérias-primas e durante as varias fases do
processo de producao é efetuado um controlo rigoroso ao produto acabado, de forma
a garantir a qualidade e a seguranca alimentar.

Este controlo final consiste num conjunto de analises microbiolégicas e fisico-
quimicas que demonstram a conformidade do produto. As andlises sdo realizadas
anualmente, sendo enviadas amostras para analise em laboratorio externo e
acreditado

Figuras 3 e 37 - Expedicao do produto ndao embalado e fatiado e embalado
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Figura 38 - Fluxograma de fabrico das Broas de Mel
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Descricao das etapas do processo de producao

Rececdao das matérias-Primas, verificacdo da documentacio e conformidade
dos produtos

A importancia do controlo da matéria-prima revela-se de grande importancia,
nunca poder-se-a chegar a um produto acabado seguro sem termos uma matéria-
prima também ela segura e em conformidade com os parametros nacionais e
internacionais de higiene e segurancga alimentar.

Na inspecdo inicial verifica-se um conjunto de requisitos definidos pela empresa
como os critérios de aceitacao.

Os géneros que ndo estejam em total conformidade com os parametros
estabelecidos nas especificacdes sao rejeitados. Sempre que possivel, o produto é de
imediato devolvido ao fornecedor. Quando tal ndo é possivel, o produto é identificado
na etiqueta de rececdo como rejeitado ou em curso de inspecdo, conforme aplicavel.
Toda a matéria nao aceite é acondicionada em local isolado e especifico para o efeito.

Nesta etapa na Panificadora Bernardo ocorre a observacao do aspeto visual
relativa ao transporte e as matérias-primas. Relativamente ao transporte, o
colaborador verifica a conformidade do acondicionamento das matérias-primas e a
temperatura do transporte (caso a matéria-prima exija temperatura de
armazenamento), relativamente a matéria-prima o colaborador verifica o estado da
embalagem do produto, a data de validade e a rotulagem do produto (lote). As
matérias-primas a receber sdo: farinha, ovos, acdcar, mel, gorduras e esséncias
naturais.

Armazenamento

A armazenagem consiste na rece¢do e arrumacdo nos armazéns especificos dos
seguintes materiais, matérias-primas, materiais de embalagem, ingredientes e
embalados na origem.

Os procedimentos de armazenagem dos produtos alimentares cumprem com as
boas praticas do sector, designadamente, cumprimento dos procedimentos FIFO e
FEFO; produtos mais pesados nas prateleiras inferiores.

Existem ainda locais especificos e separados para a armazenagem de produtos e
utensilios de higienizacao.

O colaborador fica encarregue de armazenar todas as matérias-primas no seu
devido lugar. As farinhas vao para o armazém da farinha, as restantes matérias-
primas vao para o armazém de matérias-primas e as que necessitam de temperatura
baixa para conservar vao para a camara de refrigeracdo. O colaborador tem de
registar 2 vezes ao dia a temperatura dessa camara.
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Figura 39 - Diferentes locais de armazenamento
(a) Armazém das Farinhas
(b) Armazém das Matérias-Primas

(c) Camara de Refrigeracao

Pesagem e mistura dos ingredientes

E o processo que garante a uniformidade do produto, onde a matéria-prima sai do
armazenamento e é levada para o inicio do processo produtivo, o colaborador pesa os
ingredientes e coloca-os na batedeira, para esta depois de ligada mistura-los até a
obtencdo de uma massa com propriedades viscoelasticas adequadas. Com a
continuacao da acdo mecanica a massa ira perdendo a pegajosidade dando-lhe ao
mesmo tempo uma forma regular (bola homogénea), facilitando o manuseamento dos
processamentos posteriores.

Figuras 40, 41, 42 e 43 - Pesagem e mistura de todos os ingredientes
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Preparacao da massa (moldagem / corte)

Depois a massa é moldada e colocada em latas.

Figuras 44 e 45 - A massa € colocada nas latas ja moldada e depois é pintada com gema de ovo

Cozedura

No cozimento pretende-se submeter o produto em natureza a altas temperaturas,
cozendo-o sem que afete as propriedades qualitativas do produto final (aspeto, sabor,
odor).

O produto é colocado no forno e consoante o tipo de produto regula-se a
temperatura.

O processo de cozimento a altas ou baixas temperaturas durante muito ou pouco
tempo provoca alteragdes aos alimentos, considerados nefastos a satude, dai a grande
importancia de controlar a temperatura e o tempo que os produtos estdo sujeitos. O
controlo do processo de cozimento (tempo/temperatura) permite obter produtos de
alta qualidade.

Deve-se efetuar o registo dos resultados obtidos e das a¢des corretivas a tomar no
caso de se verificarem situa¢des de nao conformidade.

Neste caso, as Broas de Mel vdo ao forno a uma temperatura de 300°C durante 8
minutos.

Figura 46 e 47 - Antes e durante do cozimento no forno.
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Arrefecimento

As latas sdo retiradas do forno e colocadas num carro de apoio para proceder ao
seu arrefecimento.

Figura 48 - Arrefecimento das Broas de Mel

Desenforma

Depois de arrefecidas, os bolos sdo retirados das latas e colocados num tabuleiro
para desta forma arrefecerem na sua totalidade.

FERECetas
TR
EPP i En a \

Figuras 49 e 50 - Desenforma e Arrefecimento total das Broas de Mel

Embalagem / Rotulagem

Apébs o arrefecimento dos bolos, estes sdo colocados em sacos com peso
aproximado a 450g e posteriormente sao etiquetados.

Figuras 51, 52 e 53 - Embalamento e etiquetagem das Broas de Mel
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Armazenamento / Expedicao / Fim do Processo

Os sacos com os bolos sdo colocados nos tabuleiros na tendeira de arrumos do
produto final na zona de armazenamento. Os distribuidores carregam os tabuleiros e
levam-nos para os carros para procederem a distribuicao e venda dos bolos.

Para além do controlo efetuado as matérias-primas e durante as varias fases do
processo de produgao é efetuado um controlo rigoroso ao produto acabado, de forma
a garantir a qualidade e a seguranga alimentar.

Este controlo final consiste num conjunto de andlises microbiolégicas e fisico-
quimicas que demonstram a conformidade do produto. As analises sdo realizadas
anualmente, sendo enviadas amostras para analise em laboratorio externo e
acreditado

Figura 54. Expedicao do produto final
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