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1 Introducao

O Cadigo de Boas Praticas de Higiene e de Producéo de Gelados foi revisto pela CT

77, Comisséo Técnica de Gelados, de acordo com a legislagéo vigente®.

Este documento de boas praticas, tem por base os principios e 0s procedimentos
propostos e adoptados pela Industria de Gelados e contempla os requisitos previstos
na legislacdo europeia referente & higiene dos géneros alimenticios, que é de
aplicacdo obrigatéria em todos os Estados membros a partir de 1 de Janeiro de
2006°.

Este cddigo abrange consideracdes gerais sobre a producdo de gelados em
condicbes de higiene e foi elaborado com o objectivo de definir os requisitos minimos
das operacdes na producdo, de modo a manter padrbes de qualidade e higiene,

assegurando assim a seguranca do produto e a satisfacdo do consumidor.

Os principios essenciais de produgdo que necessitam de ser seguidos, de modo a

protegermos os consumidores e 0 ambiente, s&o 0s seguintes:

* Produzir gelados de qualidade;
» Prevenir contaminacdo com corpos estranhos, contaminagdo microbiana, quimica

e alergénios nao declarados.

Este documento abrange instalagbes, equipamento, materiais, procedimentos

operativos e produtos. Cobre toda a cadeia de distribuicdo desde o fornecimento de

! Regulamento n.°178/2002 do Parlamento EuropeuGodselho, de 28 de Janeiro

2 Regulamento n.°852/2004 do Parlamento Europeu@deelho, de 29 de Abril;
Regulamento n.°853/2004 do Parlamento Europleu@onselho, de 29 de Abril;
Regulamento n.°882/2004 do Parlamento Europleu@onselho, de 29 de Abril.
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matérias primas até ao consumidor final, estabelecendo as condigfes necessérias de
higiene para a producéo e distribuicdo de gelados que sejam seguros e adequados
ao seu consumo. Recomendando, ainda, o uso do sistema HACCP (Analise de riscos
e controlo de pontos criticos) como instrumento de trabalho para a analise do

processo de producao e controlo dos respectivos pontos criticos.

O cadigo e os exemplos mencionados ndo se destinam a estabelecer um sistema de
autocontrolo e de HACCP directamente aplicavel a um estabelecimento industrial,

devendo ser adaptados ao processo industrial especifico de cada unidade industrial.
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2 Ambito e objectivos

Este codigo aplica-se a todo o sector da producédo de gelados e deve ser utilizado
apenas como guia para as diferentes operacdes e recomenda as praticas gerais de
higiene adequadas a serem usadas na preparacéo, processo, fabrico, embalagem,
armazenagem, transporte, distribuicdo e venda, de modo a assegurar a seguranca e

a higiene dos produtos como um todo.
O sucesso da aplicagéo deste documento depende, fundamentalmente da:

» implementacdo de uma politica de qualidade;
» comunicacao dos requisitos deste manual de boas préaticas a todas as pessoas da
empresa;

* implementacgéo do sistema HACCP.

Segundo os principios gerais de higiene alimentar do Codex Alimentarius, 0s
consumidores tém o direito de ingerir alimentos seguros. As intoxicagdes alimentares
podem ser desagradaveis e na pior das hipoteses fatais. Mas podem ter
consequéncias mais vastas, com impacto negativo nas empresas produtoras de
alimentos e os custos serem bastante elevados quando os produtos apresentem

deficiéncias com consequéncias para a saude publica.

O comércio de alimentos tem aumentado substancialmente a nivel internacional,
trazendo beneficios econémicos muito importantes. No entanto, este fenomeno pode
contribuir para a propagagdo mais rapida das contaminagdes e eventuais doencgas.
Nos ultimos anos os habitos de consumo tém sido alterados e as novas técnicas de

producgéo alimentar tém sido desenvolvidas tendo em conta estas mudancas.
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O controlo efectivo da higiene é vital para prevenir as consequéncias adversas do

consumo de alimentos improprios, sob o ponto de vista humano e econémico.

A responsabilidade da producéo de alimentos seguros para 0 consumo humano é de
todos os intervenientes, agricultores, fabricantes, distribuidores e dos proprios

consumidores.

Este documento dos principios gerais da higiene alimentar estabelece uma firme
recomendacao para assegurar a devida proteccéo dos alimentos e recomenda 0 uso
do sistema HACCP.

As recomendacoes feitas neste guia sdo baseadas nas boas praticas de fabrico de

produtos alimentares de modo a assegurar a integridade dos produtos.



3 Definicbes e abreviaturas

Em seguida mencionamos algumas das palavras mais importantes deste manual de

boas praticas:

AC(;OES Accdes que devem ser tomadas quando os resultados da

CORRECTIVAS monitoriza¢éo de um PCC indicam que este esta fora de
controlo.

ACCOES Accdes destinadas a evitarem ocorréncias indesejaveis.

PREVENTIVAS

CONCEPCAO Integracéo de matérias primas, preservagao, processo,

DE PRODUTO embalamento, rotulagem e uso capaz de satisfazer as

expectativas do consumidor relativas & seguranca, qualidade e
data de durabilidade.

CONSUMIDOR FINAL O ultimo consumidor de um género alimenticio que ndo o utilize
como parte de qualquer operacdo ou actividade de uma empresa

do sector alimentar.

CONTAMINAQAO Acto ou efeito de contaminar alimentos ou o ambiente por
microrganismos patogénicos, quimicos, objectos estranhos,
alergénios ndo declarados, agentes poluentes ou materiais

indesejaveis.

DESINFECCAO A reducéo do numero de microrganismos para um ndmero

aceitavel.
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GELADO

GENERO ALIMENTICIO

HACCP
(Hazard Analysis and

Critical Control Points)

HIGIENIZACAO

LIMPEZA

LOTE

Género alimenticio obtido por congelacédo, e mantido nesse
estado até ao momento de ser ingerido pelo consumidor, em
cuja composicdo podem entrar todos os ingredientes
alimentares, nomeadamente: a) uma mistura de matérias gordas
e substancias proteicas, com ou sem adicdo de outros
ingredientes alimentares; b) uma mistura de agua, acucar e
outros ingredientes alimentares, bem como os aditivos previstos

pela legislagdo em vigor.

Qualquer substancia ou produto, transformado, parcialmente
transformado ou néo transformado, destinado a ser ingerido pelo
ser humano ou com razoaveis probabilidades de o ser. Este
termo abrange a agua, as bebidas e todas as substancias
intencionalmente incorporadas nos géneros alimenticios durante

o seu fabrico, preparacdo ou tratamento.

Um sistema de seguranga alimentar com vista a identificacéo e
monitorizacao de perigos alimentares especificos (bioldgicos,
guimicos e/ou fisicos), que podem afectar negativamente a
seguranca alimentar. A identificagdo dos pontos criticos de
controlo indica quais os pontos que devem ser controlados de
modo a prevenir a ocorréncia de potenciais problemas para a

saude publica.

Accao combinada de limpeza e desinfeccao.

Remocdao de residuos de alimentos e materiais estranhos

Conjunto de unidades de venda de um produto alimentar
produzido, fabricado e embalado em circunstancias praticamente

idénticas®.

3 Decreto-lei n.°560/99, de 18 de Dezembro.



PASTEURIZACAO

PERIGO

PESTES

PREVENCAO
ACTIVA

PONTO CRITICO
DE CONCEITO

PONTO CRITICO
DE CONTROLO

RASTREABILIDADE

RECOMENDAVEL

RISCO

Tratamento térmico de um género alimenticio durante um
determinado tempo e temperatura com a finalidade de reduzir a
flora microbiolégica.

Todo e qualguer agente quimico, fisico e biologico que pode
causar um efeito adverso a saude, caso ndo seja controlado.
Qualquer animal capaz de contaminar produtos alimentares,
directa ou indirectamente, tais como: insectos, roedores,
aranhas, etc.

Evitar que acontega.

Ponto, passo ou procedimento, identificado pelo estudo da linha,
processo ou lay-out e onde existe a necessidade de prevenir,

eliminar ou reduzir perigos latentes.

Ponto, passo ou procedimento, identificado pelo estudo da linha,
processo ou lay-out, no qual um controlo pode ser aplicado (e é
essencial), para prevenir ou eliminar perigos nos alimentos ou

reduzi-los até um nivel aceitavel.

A capacidade de detectar a origem e de seguir o rasto de um
género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal,
produtor de géneros alimenticios ou de uma substancia,
destinados a ser incorporados em géneros alimenticios ou em
alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao
longo de todas as fases da producéo, transformacéo e
distribuicao.

Boa pratica desejavel e aconselhavel.

A probabilidade de um efeito nocivo para a saude e da gravidade

desse efeito, como consequéncia de um perigo.



4 Infra-estruturas e equipamentos

Dependendo da natureza das operacdes, e do risco associado com elas, 0s
equipamentos e as instalacdes devem ser desenhadas e construidas de modo a

assegurar que:

» Haja um fluxo l6gico de pessoas e materiais;

* A concepcgéo permita as operagdes adequadas, manutengao, limpeza e, quando
necessario, desinfeccdo, de modo a minimizar o risco de contaminacbes do
produto ou acidentes;

» Os materiais, em particular os que entram em contacto com os alimentos, sejam
nao toxicos, faceis de lavar e de manter;

¢ Quando apropriado e se possivel, as condicdes de temperatura e humidade
devem estar de acordo com as operacbes em curso de modo a minimizar
contaminac¢des ambientais;

* Haja uma proteccao eficiente contra pragas e infestacoes.

4.1 Instalagbes

4.1.1 Requisitos gerais

A arquitectura da fabrica deve cumprir todos os requisitos legais no que respeita a

construcao, lay-out, materiais, seguranca, higiene, etc.

Sempre que possivel devera haver uma separacdo entre as areas de trabalho com

produto ndo embalado e a zona de embalagem.
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A zona de producdo e a area de armazenagem, bem como os balneéarios devem estar

desenhados de forma a evitar condensacdes, vapores e residuos de agua.

Os edificios devem:

» permitir uma limpeza facil e adequada,;
* minimizar o acesso e proliferacdo de pestes;

e minimizar a entrada de contaminantes ambientais, tais como fumos e poeiras.

O layout deve contemplar um fluxo légico de pessoas e materiais, evitando

contaminagdes cruzadas.

A contaminacdo ou contaminacdo cruzada do produto por microrganismos, corpos
estranhos, quimicos ou outros materiais perigosos deve ser prevenida. O uso de vidro
em todas as areas de processo deve ser proibido. As janelas de vidro devem estar

adequadamente protegidas.

O armazenamento de materiais, preparacdo e armazenamento das misturas,
composicdo e embalamento deve ser feito de tal modo que as areas de maior risco
sejam separadas das de menor risco. A preparacao, pasteurizacdo e armazenamento
da mistura deve ser efectuada na chamada “area limpa”, onde sdo necessarios
equipamentos e procedimentos de elevados padrGes de higiene para evitar a

contaminacao de misturas ja pasteurizadas.

Os materiais usados na construgéo das instalacoes devem ser:

e nao toxicos;

* ndao aderentes para gorduras;

* ndao fragmentaveis;
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* resistentes a agua,;

* resistentes aos quimicos utilizados;

» de cores claras (sujidade facilmente visivel);

« facilmente lavaveis;

» desenhados para evitar sujidade, condensacgbes, crescimento de bolores e
reflectores do ruido.

Dado que, o risco de contaminacdo do produto é maior durante a producéo do
produto acabado, deve ser tomado um cuidado especial na construcdo da area de

producéo.

Em particular:

« A é&rea de producdo deve estar fisicamente separada das areas de
manuseamento de misturas ndo pasteurizadas (incluindo retornos);

* O movimento de pessoas deve ser estritamente controlado e deve ser impedida a
entrada a pessoal ndo autorizado;

* As instalagbes devem permitir o controlo da contaminagéo proveniente dos
materiais de embalagem;

e A temperatura, humidade e uso de agua deve ser controlado para prevenir a
condensacao na area de producao.

* As instalagbes sanitarias ndo devem dar directamente para os locais onde se

manuseiam os alimentos.
Se existir um laboratério de microbiologia, este deve estar separado das areas de

processo. E recomendavel que disponha de um sistema de filtragdo/ventilagdo de

baixa pressao para outras areas de modo a prevenir a contaminac¢ao cruzada.

10
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4.1.2 Zona Envolvente

A fabrica deve estar localizada em é&reas livres de odores, fumos, sujidade ou outras

contaminag¢des ambientais, susceptiveis de causar danos neste tipo de Inddstria.

As areas de servigos gerais (ex.: areas de recepc¢do, cantina, balnearios, etc.) devem
estar separadas e ndo dar directamente para as areas de manuseamento de

alimentos e deverdo ser mantidas limpas.

As areas de entrega de materiais e produtos devem:

» permitir uma eficiente carga e descarga;
* prevenir contaminagdes de produto;
» assegurar que os produtos e materiais sdo mantidos debaixo das condi¢cdes de

armazenagem requeridas.

Os residuos devem ser armazenados de tal modo que ndo ponham em risco o
produto acabado e o fornecimento de agua potavel, para que nao haja infestacdes e
fuga de odores indesejaveis. As areas de armazenagem de residuos e materiais nao
comestiveis devem ser dedicadas e devem ter superficies duras e drenagem

adequada para facilitar a limpeza.

4.1.3 Manutencao

Quaisquer danos nos edificios ou nas superficies dos equipamentos devem ser

reparados imediatamente, para manter o padréo de higiene e limpeza.

Deve ser planeado um plano de manutenc¢do de equipamentos e controlo metroldgico

dos instrumentos de pesagem.

11
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Os sistemas de tratamento das aguas bem como os sistemas de ar condicionado
deverdo ser monitorizados e sujeitos a inspeccdes periodicas.

O chdo molhado promove o crescimento de microrganismos, incluindo os
patogénicos, pelo que se deverd manter o mais seco possivel no decurso da

producéo.
A limpeza com alta-pressdo no decurso da producédo, devera ser evitada pois
promove aerossois que podem levar a contaminac6es do produto mesmo a grandes

distancias.

Apoés limpeza dos tuneis de congelacéo estes deverao ser mantidos a temperaturas

abaixo dos -5° C até a proxima utilizacéo.
A eficiéncia da limpeza e desinfeccao devera ser monitorizada com frequéncia.

4.2 Areas de producéo

4.2.1 Requisitos gerais

O chéo e as paredes devem usar materiais impermeaveis, ndo absorventes, lavaveis

e nao toxicos.

A superficie do chdo deve ser anti-deslizante e, se necessario, resistente a gordura. O
chao deve estar construido de tal modo que, o fluxo das aguas residuais se oriente
directamente para o sistema de drenagem central e que ndo haja acumulacdo de
agua. Os microrganismos podem multiplicar-se em ambiente hamido. Dai, a

importancia do conceito do chao seco.

12
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Os drenos podem constituir uma fonte de contaminacdo de microrganismos
patogénicos. Todos os drenos devem estar cobertos. O sistema de drenagem deve
estar desenhado de acordo com o volume de agua e permitir a inspeccgéo e limpeza
sem contaminar as areas de producdo e assegurar um fluxo das areas de maior risco
para as areas de menor risco. Os drenos devem ser feitos de materiais resistentes

aos agentes de limpeza e as temperaturas usadas.

As éaguas desperdicadas do sistema de refrigeracdo, bem como as aguas
provenientes dos equipamentos de limpeza devem ser conduzidos directamente para

os drenos para prevenir eventuais contaminagfes do produto.

A juncéo de paredes e chao deve permitir facilmente a limpeza e as liga¢cdes deverao

estar perfeitamente seladas.

As paredes devem ser lisas, cor clara para melhor identificagéo da sujidade e permitir

uma facil limpeza e desinfecgéo.

Os tectos devem ser desenhados, construidos e acabados para minimizar a
fragmentacéo, a acumulacdo de sujidade e condensados. Os tectos falsos devem

permitir uma facil inspeccéo e limpeza.

O equipamento de processo deve estar seguro ao chdo de modo a permitir facilmente

a limpeza por baixo.

Todas as entradas, janelas e aberturas da fabrica devem estar construidas de modo a

impedir a entrada de pragas.

As tubagens existentes sobre as linhas de produgéo devem ser minimizadas e, se

possivel, virem directamente da vertical do tecto. Todo o restante equipamento, como

outras tubagens, cabos, quadros eléctricos, etc., devem estar montados de modo a
13
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permitir facil acesso para limpeza. Em geral, todas as superficies horizontais na area

de processo devem ser removidas para evitar a acumulagéo de po e lixo.

As areas de recepgdo, armazenagem e de saida de matérias primas, materiais de
embalagem e produto acabado s&@o consideradas partes integrais da é&rea de

processamento.

Os produtos de limpeza e desinfeccdo devem ser armazenados separadamente dos

produtos alimentares.

4.2.2 Equipamento

O equipamento deve ser desenhado para prevenir contaminacdes de produto por

agentes quimicos, nomeadamente lubrificantes e éleos hidraulicos.

Os equipamentos e as tubagens devem ser auto-drenantes e faceis de limpar e
desinfectar. Todas as superficies em contacto com produtos devem ser facilmente

acessiveis para limpeza e desinfeccao.

Os equipamentos devem ser construidos para minimizar areas onde se dé
acumulacdo de produto. Devem ser desenhados para minimizar o risco de

contaminacao de corpos estranhos por danificagéo (ou perda de partes) dos mesmos.

Os materiais usados nos equipamentos devem ser:

» aprovados sob o ponto de vista de toxicidade;

* resistentes para os produtos, agentes de limpeza e desinfectantes de acordo com
as condicdes de uso;

 lisos, sem rugosidade e faceis de limpar e desinfectar.
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4.3 Servigos

4.3.1 Agua

Na preparacdo do produto e nas limpezas sO deve ser usada agua potavel. Sao
consideradas excepgdes a producdo de vapor, refrigeracdo ou sistema de agua de
incéndios. Nestes casos, 0 sistema de tubagem usado deve estar claramente

separado e identificado.

Quando for usada agua de recirculacdo, o seu manuseamento, tratamento e
reutilizagdo ndo pode constituir um risco para o produto ou para as pessoas, devendo
por isso a tubagem ser perfeitamente identificada e dedicada para evitar

contaminagdes cruzadas e uso nao-autorizado.

Em situacbes em que a agua pode entrar em contacto com o produto, deve ser

assegurado que esta nao introduz risco para a saude.

Os parametros fixados na legislacdo devem ser cumpridos”.

4.3.2 Vapor de agua

Sempre que o vapor de agua for usado em contacto directo ou por via de agua

guente no produto ou superficies em contacto com o produto, este deve ser

constituido por 4gua potavel.

4 Decreto-lei n.° 236/98, de 1 de Agosto;
Decreto-lei n.° 243/2001 de 5 de Setembro
Decreto-lei n.° 306/2007 de 27de Agosto
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4.3.3 Ar

O ar comprimido usado na fabrica deve ser limpo e livre de &gua, 6leo, odores,
microrganismos ou de qualquer outra contaminacdo indesejavel, usando filtros
microbiol6gicos e filtros de odores e particulas. Os lubrificantes usados nos
compressores devem ser filtrados e deveréao estar aprovados sob o ponto de vista de

toxicidade.

4.3.4 Frio

O fluido normalmente utilizado € o amoniaco, ndo existindo neste tipo de industria
qualquer recomendacao especial a ndo ser que se verifique contacto do amoniaco
com o produto. Neste caso, se a exposicao for elevada, recomenda-se 0 uso de um

outro tipo de fluido (ex: agua glicolada).

4.3.5 Ventilagao e Aquecimento

A ventilagdo deve ser adequada de modo a evitar o calor excessivo, condensacao e
pb, a remover ar contaminado e fornecer ar fresco em condi¢gées. Se possivel, o ar
deve ser mantido sob pressédo, a temperatura e humidade controladas, devendo ser
filtrado ar fresco e de recirculagéo.

A direccdo do fluxo de ar deve ser das areas de maior risco para as areas de menor

risco.

E necessaria uma atencédo especial a limpeza e manutencéo destes sistemas.
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4.3.6 lluminacgao

A iluminac&o natural e /ou artificial € muito importante nas areas de processo.
As instalacdes de iluminacéo devem ser faceis de limpar e os bolbos de vidro e tubos

devem estar protegidos para o caso de se partirem.

Nas éareas de ultra-limpo as instalagcées de iluminacdo devem ser montadas por cima

dos tectos falsos.

4.3.7 Esgotos

As instalagcbes de esgoto devem ser adequadas ao fim a que se destinam,

projectadas e construidas de forma a evitar o risco de contaminagéo dos alimentos.
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5 Limpeza e Desinfecgao

5.1 Definicdes e Principios gerais

A limpeza e desinfeccdo s@o actividades importantes numa fabrica de produtos
alimentares e envolvem todas as areas da fabrica e do processo. A limpeza e

desinfeccdo devem ter como objectivo principal:

* Prevenir a contaminacao do produto;
* Prevenir a contaminacéo do equipamento e do ambiente do processo;

* Manter os locais de producéo limpos e higienizados durante a producéo.

Em complemento, os procedimentos de limpeza devem:

» Prevenir a contaminacao do produto pelos materiais quimicos de limpeza ou de
desinfeccao;

» Proteger o equipamento e o ambiente de processo de danos provocados por
procedimentos de limpeza ou quimicos usados;

» Proteger as pessoas de situacdes de risco (seguranca no trabalho).

O objectivo principal da limpeza é:

* Remover os residuos das linhas de producéo ou area de produgéo de modo a

permitir que a desinfeccao seja efectiva.

A limpeza s6 por si ndo remove todos 0s microrganismos do equipamento e areas de
processo. Ser4d sempre necessaria a desinfeccdo para a remocdo dos
microrganismos. Tal pode ser conseguido separadamente ou em combinagédo com a

limpeza.
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O objectivo principal da desinfecgéo é:

» Eliminar / inactivar os microrganismos relevantes do equipamento ou das areas

de produc¢éo que ndo foram removidos durante a limpeza.

A desinfeccéo pode ser efectuada pelo calor ou por meio de agentes quimicos. Se for
aplicada a desinfec¢do quimica, € essencial que todos os residuos tenham sido
removidos da linha através da limpeza, dado que estes irdo reduzir a eficacia da
desinfeccdo. Quando a limpeza for combinada com a desinfec¢éo pelo calor, é
importante que anteriormente os residuos solidos tenham sido removidos da linha

através de pré-lavagem.

5.2 Procedimentos de limpeza e desinfeccao de equip  amento

Os programas de limpeza e desinfeccdo devem ser validados, monitorizados e
preparados para todas as linhas de processo, equipamento e areas adjacentes. Além
dos aspectos sobre seguranca microbiolégica e qualidade, estes procedimentos

devem também considerar a possivel contaminagdo com alergénios.

Limpeza Automatica (CIP)

Sempre que possivel o processo da mistura deve ser limpo pelo sistema CIP.

* Todo o equipamento deve ser concebido e instalado sem espagos vazios que
possam acumular residuos e impedir um CIP eficiente;

* A concentracdo de detergente deve ser usada num nivel correcto e €
recomendado gue seja ajustada automaticamente na linha;

* A temperatura da solugdo do detergente que circula na linha deve ser

controlada e monitorizada no circuito de retorno;
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* O fluxo nas linhas durante a pré-lavagem e a limpeza deve possuir a energia
mecanica necessaria para remover todos os residuos. E normal usar-se uma
velocidade de fluxo de 1.5 m/s para linhas de processo. Se para o
equipamento instalado, as condi¢des adequadas ndo forem atingidas, poder-
se-a utilizar uma bomba de limpeza adicional para aumentar a velocidade de

fluxo.

Limpeza Manual

O equipamento de processo pode ndo ser sempre adequado para lavagem pelo CIP.
Os procedimentos de limpeza para esses equipamentos e areas de producdo devem

especificamente mencionar:

» Nivel de desmontagem do equipamento;

» Tipo e concentracdo de detergente e desinfectante a usar;
» Temperatura de aplicacao;

» Procedimento para limpeza de equipamento;

* Instrumento a usar;

* Frequéncia de limpeza.

Métodos de limpeza a seco

Quando sdo usadas algumas matérias primas em po (por ex. armazém de secos,
area de producdo de cones de bolacha), é preferivel usar-se métodos de limpeza a
seco. E aconselhado o equipamento a vacuo com filtros adequados para evitar a
contaminacdo. Todos os depositos de matérias primas liquidas (chocolate, cobertura

de cacau) que ndo contenham agua s6 sdo, normalmente, limpos por alguma razao
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especial que ocorra. E muito importante que toda a 4gua seja removida da linha antes

das operacdes serem iniciadas.

Limpeza durante a producédo e conceito do chdo seco

O chéo humido no ambiente de processo promove o crescimento de microrganismos
incluindo patogénicos. A contaminagdo do chdo pode ser transferida para as
superficies de contacto no produto ou directamente para o produto. Assim, é
extremamente importante manter o chdo seco durante a produgéo. O derrame do
produto no equipamento do processo ou no chdo deve ser removido usando métodos
a seco (toalhas descartaveis, etc.) em vez de agua. Se o derrame for muito grande e
for impratichvel a remogcdo a seco, deve tomar-se muito cuidado para que 0s
aerossois sejam evitados e que nao haja derrame de agua sobre o produto na linha
ou nas areas adjacentes das linhas de produgdo. Os jactos de alta pressdo nao
devem ser usados nas areas de producdo devido a formacdo de aerossois e a
contaminacdo a grande distancias. Quando for necessario fazer uma limpeza

profunda de uma linha de producéo, esta deve ficar isolada das restantes linhas.

5.3 Equipamento de lavagem e desinfec¢cédo de méaos

As instalacbes devem ter lavatorios em numero suficiente, localizados e sinalizados
para lavagem das maos, equipados com agua corrente quente e fria, materiais para
limpeza e dispositivos para secagem higiénica e equipados com torneiras de

comando ndo manual.

Nalgumas linhas de producgéo, na fase de composicao do produto é importante existir
dispositivos de lavagem e secagem de maos quando estas ficarem sujas. Podem ser
usadas luvas, mas nao elimina a necessidade de lavagem das méos e devem ser

substituidas sempre que ficarem sujas ou danificadas.
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5.4 Monitorizacao da higiene

A eficacia da limpeza e desinfeccao deve ser monitorizada numa base regular, como
por exemplo semanalmente.

A inspeccdo visual da linha deve ser levada a cabo antes da producdo.
Periodicamente devem fazer-se zaragatoas ou placas de contacto para analisar o
nivel microbiologico. As zaragatoas devem ser feitas com a frequéncia necesséria
gue permita uma analise de tendéncias. Normalmente a monitoriza¢gdo microbioldgica
€ restrita a microrganismos indicadores (coliformes). Depois da limpeza e
desinfeccdo, ndo devem ser encontrados coliformes.

A deteccdo dos coliformes, demonstra que a limpeza e/ou a desinfeccdo nao foram
eficientes e serd necessario tomar acg¢des correctivas. S6 em raras ocasides em que
existe uma razdo especifica, (validacdo ou investigacdo especial), € que sera
necessario incluir determinacdes de microrganismos patogénicos ao controlo a

efectuar.

Os resultados destas determinagbes devem ser comunicados aos operadores das

linhas de produgéo para que possam melhorar a eficiéncia das limpezas.

5.5 Selecc¢do de quimicos e definicdo de procediment  os

Em geral, a desinfeccdo quimica deve ser levada a cabo antes do inicio da producéo.
Para ser eficiente € necessario que as superficies a desinfectar estejam limpas e sem
agua para nao haver diluicdo do desinfectante. Dado o grande numero de
desinfectantes, para cada aplicacdo deve ser estabelecido qual o que da melhor
resultado. Devem ainda ser considerados outros factores, como a compatibilidade

com o material de construcdo e a seguranca relativamente aos residuos.
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Sempre que uma linha esteja desinfectada e ndo for usada para producdo nas 8
horas seguintes, ser4 necessario preservar 0 seu estado de desinfeccdo ou
desinfecta-la novamente antes de ser usada. A preservagédo de linhas que foram
limpas e desinfectadas pelo CIP pode ser feita através da acidificacdo da ultima agua
de lavagem (por ex. 0.3% de &cido citrico ou em combinacdo com 0.1% de sorbato de
potassio). Isto ira evitar o crescimento de bactérias. Os equipamentos abertos que
foram desinfectados com spray e ndo foram usados nas 4 horas seguintes, devem
ser desinfectados novamente antes da sua utlizacdo. Depois da limpeza e
desinfeccéo, os tuneis de congelacdo devem ser mantidos a temperatura inferior

a— 5 °C durante a noite ou durante o fim-de-semana até ao seu uso.
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6 Pessoal

Deve-se garantir que todo o pessoal envolvido na operacdo de fabrico seja

devidamente treinado e que compreenda:

* Os aspectos criticos da composi¢do do produto e do controlo do processo;
» Asrazbes dos padrdes de higiene especificados;

* Aimportancia de assegurar a seguran¢a do produto.

6.1 Formacéao

Os sistemas de Garantia da Qualidade baseiam-se na confianga depositada nas
pessoas com capacidade e competéncia necessarias ao desempenho eficiente das

suas funcoes.

Todas as pessoas devem ser formalmente treinadas para que possam entender os
principios da producdo segura de gelados. O treino deve incluir os codigos de boas
praticas de fabrico e higiene pessoal.

Os procedimentos de treino incluem:

» Identificacdo de necessidades para todo o pessoal,
» Definicdo de materiais de treino necessarios;
* Registo de treinos de todas as pessoas;

» Especialistas de treino.

Todas as pessoas devem ter acesso as instrugdes de trabalho relevantes.
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6.2  Requisitos médicos

Servicos médicos

E aconselhavel a disponibilidade de servicos de satde médica de trabalho para todas
as pessoas, e que sejam rapidamente acessiveis em caso de emergéncia.

O objectivo principal dos servicos de saude é promover e proteger a saude dos
empregados e ajudar na promocao da seguranga microbiolégica dos produtos contra

a sua contaminacao pelo manuseio na producgéo

Exames de Saude

Os exames de Saude sdo necessarios para assegurarmos que todo o pessoal na
fabrica esteja de boa salde e de acordo com o0s requisitos de padrdes de higiene e

de limpeza.

E aconselhavel efectuar o exame médico a todo o pessoal (permanente ou

contratado):

* Antes do contrato;
* Depois de auséncia por doenga ou acidente;
» Depois de viajarem para areas com doencgas endémicas;

 Como rotina.

6.3 Higiene pessoal

Todo o pessoal que entre em contacto com os alimentos devem ter padrées de
higiene pessoal elevados devendo observar as regras de higiene aplicaveis fixadas

por lei ou por regulamento.

25



TRIAIS DE
GELADDS ALIMENTARES

Nas entradas para as zonas de producdo devem ser instalados equipamentos
préprios para lavagem de maos e treinar as pessoas para que lavem as maos sempre
gue entram nos locais mencionados. Estes equipamentos devem ser regularmente

limpos e mantidos em boas condi¢cdes de uso.

Os equipamentos com desinfectante para mdos devem estar situados junto das

linhas de producédo de modo a permitir uma desinfec¢ao rapida das maos.

O uso de luvas pode ser adequado quando o contacto com o produto € intenso mas,
estas devem ser trocadas frequentemente ou quando se danificarem. E importante
mencionar que o0 uso de luvas ndo significa que as pessoas possam manusear

materiais contaminados ou que nao necessitem de lavar as maos regularmente.

Qualquer pessoa que tenha contraido ou suspeite ter contraido uma doenca
potencialmente transmissivel ou que apresente, por exemplo, feridas infectadas ou
diarreia ndo podera trabalhar em locais de producédo ou em funcdes em que haja
possibilidade de contaminar directa ou indirectamente o0s alimentos com

microrganismos patogénicos.

As pessoas devem dar conhecimento destas situacdes aos responsaveis pelo seu
sector devendo estes tomar as medidas adequadas e imediatas no sentido de evitar
que o pessoal se mantenha ao servico nos locais onde se manipulam géneros

alimenticios.

Todas as pessoas que entrem nas areas de producdo devem usar vestuario
adequado e limpo e este deve ser trocado regularmente. Recomenda-se que o
vestuario seja comprido, abotoado até ao pescoc¢o e sem bolsos e botdes exteriores.

O cabelo, bigodes e barbas devem estar totalmente cobertos.
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Deve ser estritamente proibido comer, beber ou fumar nas areas de produgéo e o uso

de reldgios ou jéias. Podera ser permitido o uso de alianga de casamento.

Os locais de lavagem de méaos podem ser considerados fontes de contaminacao.
Devem, por isso, ser mantidos limpos e desinfectados. E recomendavel a colocacéo

de letreiros indicando as regras de higiene estabelecidas.

Todo o pessoal técnico deve cumprir as mesmas regras de higiene impostas aos

operarios de producao.
Os visitantes devem ser avisados das exigéncias em matérias de higiene e da

necessidade de as respeitarem. Na zona de producdo, todos os visitantes devem

estar sempre acompanhados.
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7 Matérias primas e Materiais de Embalagem

7.1  Matérias primas

Devera ter-se a preocupacdo de impedir que os contaminantes estejam presentes a
niveis que as tornem potencialmente perigosas para a saude humana e se tornem

impréprias para 0 consumo. Assim, deve-se:

» Usar apenas ingredientes seguros e comprar de acordo com especificacbes
aprovadas pelos proprios fornecedores;

* Implementar programas de monitorizagdo baseados no desempenho do
fornecedor ou em dados historicos;

» Adoptar praticas e medidas de forma a assegurar que as matérias primas sejam

armazenadas nas condi¢cdes definidas pelas especificacoes.

Nota: Neste documento, 0s termos “matérias primas” ou “ingredientes” sdo usados

para todos 0s materiais que sao usados na composicao dos gelados.

7.1.1 Fornecedores

Deve existir um controlo de fornecedores de matérias primas e recomenda-se 0

seguinte procedimento:

» Testar as matérias primas antes do seu uso directo em producao;

» Efectuar testes de armazenagem;

» Aprovar os fornecedores de acordo com critérios preestabelecidos;

» Manter didlogos regulares com os fornecedores para permitir a melhoria continua

da qualidade e seguranca dos produtos.
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7.1.2 Especificacoes

Recomenda-se que as especificacdes sejam clausulas integrantes do contrato entre o

fornecedor e o cliente e portanto devem:

» Cobrir os limites e tolerancias identificados no controlo dos pontos criticos;
» Conter objectivos e respectivos limites;
» Conter procedimentos de monitorizacao e referéncia a métodos analiticos;

» Ser formalmente assinados pelo fornecedor e pelo cliente.

Se existir mais do que um fornecedor para o0 mesmo material, cada um deve assinar a
sua propria especificagcdo. E recomendavel que se solicite a todos os fornecedores

um certificado de analise para cada entrega de mercadoria.

Todas as especificacbes das matérias primas devem incluir os limites microbiolégicos.
Como principio para todas as matérias primas, 0S microrganismos patogénicos
devem estar ausentes, principalmente nos ingredientes adicionados depois da

pasteurizacao.

As especificacfes para os microrganismos indicadores de deterioragéo sédo baseadas
na natureza e processo das matérias primas no fornecedor.
As especificacdes de matérias primas devem ser baseadas no plano de amostragem

por classes’, onde:

* “n”—numero de unidades que compdem a amostra;
* “m”—valor limiar do numero de bactérias; o resultado € considerado satisfatorio se
todas as unidades de amostra apresentarem um nuamero de bactérias igual ou

inferior a m;

5 Regulamento n.° 2073/2005 da comissao, de 15 denlwo.
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e “M” —valor limite do nUmero de bactérias; se uma ou varias unidades de amostra
apresentarem um numero de bactérias igual ou superior a M, o resultado é
considerado nédo satisfatorio;

e “C” — ndmero de unidades de amostra cujo numero de bactérias se pode situar
entre m e M, sendo a amostra considerada aceitavel se as outras unidades

apresentarem um numero de bactérias igual ou inferior a m.

7.1.3 Controlo a recepcao e condicbes de armazenage m

Antes de cada material ser usado na producdo, devera ser aceite com base num
certificado do fornecedor ou controlo interno. O controlo interno pode tomar a forma
de analises ou inspecgéo visual. E de notar que, o controlo interno podera nio ser
suficiente para a aceitacdo dos lotes por parte do sistema de aprovacdo do

fornecedor.

Quando o controlo interno for usado, deve preparar-se um esquema de amostragem
gue mencione a respectiva frequéncia de amostragem e a natureza dos testes a
realizar. O esquema deve levar em conta factores como: o impacto dos ingredientes
no produto acabado e no processo, a confianga do fornecedor, a natural variabilidade
do material, a vulnerabilidade do produto acabado aos defeitos do material e a
disponibilidade dos dados dos fornecedores. A amostragem das matérias primas
(principalmente para testes microbiolégicos) deve ser efectuada por pessoal treinado

nos procedimentos apropriados.

Quando o controlo interno é necessario, os ingredientes devem ficar bloqueados até
gue os parametros mais importantes sejam testados, a ndo ser que a rastreabilidade
do material seja perfeita e 0 material recuperavel.

No caso das entregas a granel, estes materiais devem ser amostrados e verificados

antes da descarga.
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A tabela referida no Anexo 3 foi construida tomando como base a experiéncia pratica
resultante de varios anos de dados historicos da Industria de Gelados e das

especificacdes acordadas com fornecedores de matérias primas.

As especificacbes das matérias primas devem mencionar as condi¢cdes de transporte
e armazenagem apropriadas baseadas na sua funcionalidade e vulnerabilidade. Os
responsaveis pela producdo devem assegurar que todos o0s ingredientes sejam
armazenados em condigbes apropriadas e que cumpram o0s procedimentos de
monitorizagdo. O Departamento da Qualidade deve efectuar controlos regulares

(Auditorias internas).

Os produtos alimentares devem ser armazenados isoladamente de outros produtos
nao alimentares que possam contamina-los. As matérias primas adicionadas depois
da pasteurizacdo, e materiais de embalagem primérios devem ser fisicamente

contidos e separados de outras matérias primas.

O principio do “primeiro a entrar, primeiro a sair” (FIFO) deve ser obrigatorio em

armazéns de matérias primas.

Os materiais rejeitados ou a aguardar aprovacdo, devem estar claramente
identificados (visual ou electronicamente) e, se possivel, transferidos para uma area

de quarentena.
As empresas devem ter um sistema de controlo de pragas em vigor cobrindo todos os

armazéns de matérias primas (assim como areas de processo e armazens de produto

acabado).

31



7.1.4 Armazenagem a granel

A armazenagem a granel de ingredientes liquidos pode adicionar riscos que podem
influenciar a seguranca ou a qualidade do produto acabado. O sistema de entrega

destes ingredientes deve ser documentado e incluir:

» Definicdo dos requisitos de higiene do transporte do fornecedor até ao local. Os
depésitos/tanques dedicados a ingredientes liquidos devem ser apropriados para
produtos alimentares e limpos e desinfectados por produtos quimicos de limpeza
apropriados;

* Procedimentos de recepg¢do antes da transferéncia dos ingredientes para o0s
depositos;

* Procedimentos de limpeza para os sistemas de recepcao.

Todos os pontos de recepcdo devem estar cobertos quando ndo usados.

Os depésitos de materiais sensiveis a determinadas temperaturas devem ser
mantidos a temperatura correcta. As sondas de temperatura devem ser adequadas e

0s registos devem ser mantidos.

A armazenagem destes ingredientes em depoésitos pode causar dificuldades no
processo de rastreabilidade de lotes, especialmente quando se faz entrada de novos
lotes nos depositos ainda com lotes anteriores. E recomendavel que os depdsitos
estejam vazios antes da entrada de novo lote de ingredientes.

Os depositos com matérias primas sensiveis do ponto de vista microbioldgico, como

por exemplo os lacticinios, devem ser limpos e desinfectados ao fim de 72 horas,

desde que os depdsitos e as matérias primas estejam armazenados sempre a

temperaturas <5°C. Os depositos de 6leos, chocolate e glucose s6 devem ser limpos
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por motivos técnicos, ou se for detectada contaminacdo na matéria prima
recepcionada. Se os depdsitos forem limpos devem ser secos antes de novas

entradas de materiais, nomeadamente por lavagem com 6leo no caso de chocolate.

7.1.5 Amostras padréao

Todas as analises de matérias primas efectuadas na fabrica devem ser feitas
considerando as especificagbes. Em determinadas matérias primas, é dificil definir
parametros quimicos, fisicos ou sensoriais, pelo que € recomendavel ter amostras
padrdo para comparagdo. E também, recomendavel que sejam armazenadas sob

condicbes apropriadas e sejam substituidas a intervalos regulares.

7.2 Materiais de Embalagem

Assegurar a correcta selecgdo, manuseamento e uso de materiais de embalagem de
modo a que a seguranca e a qualidade do produto se mantenha através da cadeia de

distribuicao.

Os aspectos a que se deve dar especial atengéo sao:
* Seguranca toxicologica;

¢ Armazenagem e transporte;

» Capacidades relacionadas com o processo, enchimento e condi¢cbes de
transporte, selecgdo, impressdo, manuseamento de modo a proteger o produto,

textos legais, comunicacéo dos beneficios do produto junto do consumidor.
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7.2.1 Fornecedores

Todos os materiais de embalagem devem ser aprovados e introduzidos na fabrica

duma forma controlada. Deve-se aplicar os seguintes procedimentos:

» Efectuar analises aos materiais de embalagem a chegada sempre que necessario;

» Manter dialogos regulares com os fornecedores para permitir a melhoria continua
da qualidade e seguranca dos produtos;

» Testar os materiais em linha;

» Testar a performance dos materiais ao longo da cadeia de distribuicao.

Os fornecedores aprovados devem ser auditados regularmente.

Os novos materiais s6 deverdo ser usados, depois de ter sido testada a sua
performance funcional nas linhas de producdo e depois de serem feitos os testes

apropriados.

7.2.2 Especificacbes

As especificacfes para materiais de embalagem devem ser elaboradas considerando
os valores pretendidos e as respectivas tolerancias. Estas devem ser formalmente

acordadas com os fornecedores antes da recepgao.

Os materiais de embalagem devem ser de qualidade microbiolégica segura e o0s

microrganismos patogénicos devem estar ausentes.

Todos os materiais de embalagem primarios em contacto com o produto devem

cumprir a legislagdo em vigor. As embalagens devem estar limpas, sem odores e ter
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as dimensdes adequadas, resisténcia e propriedades adequadas que permitam evitar

danos ao produto durante a armazenagem e distribuigdo.

A declaracédo de ingredientes deve ser legivel e estar de acordo com os requisitos

legais®.

7.2.3 Controlo a recepcao e condicdes de armazenage m

As rotinas de monitorizacdo de materiais de embalagem sao geralmente restritas a
andlise visual aquando da chegada. A monitorizagdo microbiolégica pode ser
minimizada, dado que estes materiais ndo apresentam riscos significativos para o
produto. No caso de novos fornecedores, é recomendavel verificar se os materiais

estdo de acordo com as especificagdes.

7.2.4 Amostras padrao

Antes da primeira producdo, € recomendavel que o fornecedor envie amostras
padréo. Estas, depois de devidamente analisadas e aprovadas, devem ser guardadas
para futuras comparacdes. A qualidade da impresséo deve ser verificada duma forma

regular em comparagéo com o padrao.

5 Decreto-lei n.°560/99, de 18 de Dezembro;
Decreto-lei n.°126/2005, de 5 de Agosto.
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8 Processo de Fabrico

Para reduzir o risco de contaminacdes através de medidas preventivas e assegurar a
seguranca dos processos, existem diferentes etapas no processo produtivo.

A fase de processamento (preparacdo das misturas, fabrico do produto e
embalagem) é uma fase critica na cadeia de distribuicdo, requerendo equipamento
adequado, treino e procedimentos para a producéo consistente de produtos seguros

para os consumidores.

O exemplo de um fluxograma de processo, representado nos anexos 1 e 2, consiste
na representacdo esquematica e detalhada da sequéncia de todas as fases do

processo produtivo, sendo usado como base de andlise dos perigos.

Os pontos do processo que podem afectar gravemente o produto sdo os pontos

criticos de controlo e devem ser analisados pelo sistema HACCP.

O plano HACCP pode cobrir toda a cadeia de distribuicdo, desde a compra dos
materiais até ao consumo final pelo consumidor. Para a operacao fabril isto significa
gue os procedimentos para logistica interna, especificacoes de processo, instrucdes
de trabalho, procedimentos de higiene e planos de manutencdo, devem estar
disponiveis. Estes procedimentos devem contemplar os arranques, paragens e

paragens imprevistas.

Todos os equipamentos em contacto com o produto devem ser concebidos sem

fissuras e espacos mortos que podem provocar estagnacao ou até mesmo prisao de

produto. Todos os equipamentos devem ser mantidos limpos, em boas condi¢des de

arrumacéo e em bom estado de conservacao, de modo a reduzir a0 minimo os riscos
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de contaminacgé&o dos alimentos. Devem estar instalados de modo a permitir a limpeza

adequada da area circundante.

8.1 Preparacéo das misturas

Depois da mistura dos ingredientes, a mistura deve ser sujeita a um tratamento de
pasteurizacdo correcto e controlado. A pasteurizacdo a alta temperatura e tempo
curto é preferivel (HTST), e se usada deve estar calibrada de tal modo que a mistura
ndo pasteurizada nunca contamine a mistura pasteurizada. Nas unidades de HTST,
deve ser instalado um sistema de fluxo de diversdo automatico, que desvie

automaticamente a mistura ndo pasteurizada directamente para o tanque de balanco.

Recomenda-se uma pasteurizacdo HTST de 25 segundos a 80°C ou equivalente

combinacéo de tempo e temperatura.

Uma unidade HTST correcta e operacional irh assegurar que todas as particulas da
mistura sejam aquecidas a pelo menos a temperatura minima e mantidas a essa
temperatura pelo tempo especificado. Os registos de todas as operagbes de
pasteurizacdo e da instrumentacdo critica de controlo (temperatura de pasteurizagao,
temperatura da mistura arrefecida) devem ser guardados. Os sensores de
temperatura e a vélvula de diversdo devem ser calibrados regularmente e deve ser

mantido um arquivo desses registos.
Para minimizar qualquer risco de contaminacao, a pressao da mistura nas seccoes de

aguecimento e arrefecimento do pasteurizador devera ser mais elevada do que os

liquidos de aquecimento e arrefecimento utilizados no outro lado das placas.
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8.2 Maturacao das misturas

Depois da pasteurizagdo a mistura deve ser arrefecida rapidamente e armazenada
em depaositos higiénicos e limpos, por um periodo limitado de tempo. As condi¢des de
armazenagem devem ser controladas de modo a prevenir a contaminagdo e

crescimento de microrganismos que contaminardo posteriormente o produto acabado.

Quanto mais alta for a temperatura de armazenagem e quanto mais longo for o tempo
de armazenagem da mistura, maior sera o crescimento microbiolégico excessivo e a

possibilidade de rejei¢édo do produto final.

Os registos do tempo e da temperatura devem ser mantidos. E recomendavel que os
depositos de armazenagem se localizem em salas refrigeradas para evitar a

condensacéao e, ainda, manter toda a tubagem e bombas de ligagéo arrefecidas.

Os depésitos, tubagens e freezers devem ser lavados e desinfectados por um
sistema de CIP (lavagem em circuito fechado) com controlo e registo de

tempo/temperatura.

O sistema de distribuicdo da mistura deve estar desenhado para evitar contaminagao
cruzada da mistura com agentes de limpeza e mistura ndo pasteurizada ou contendo

alergénios.

A limpeza dos tanques ou tubagens no decurso da producéo, apenas devera ocorrer

se existir um controlo eficaz que previna contaminagoes.

Os operadores devem ter cuidados especiais na prevencdo da recontaminagdo da
mistura pasteurizada durante a adicdo de aromas, corantes ou outros ingredientes

adicionados ap0s a pasteurizacdo. Os procedimentos de adicdo destes ingredientes
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devem ser implementados correctamente, supervisionados e auditados. Estes
ingredientes devem ser, sempre que possivel, doseados em linha directamente de

contentores e através de ligacfes higiénicas.

Se se produzir cargas pequenas com aromas distintos, o uso de tanques de aromas
permitira maior flexibilidade e reducéo de quebras.
A recirculagdo da mistura da freezer novamente para os tanques de aromas nao é

geralmente recomendavel.

E recomendavel haver procedimentos adequados de manutengdo e inspeccdo das
freezers. Os filtros microbiolégicos para ar comprimido devem ser regularmente

inspeccionados para assegurar o correcto funcionamento de navalhas e bombas.

8.3 Fase de composicao do produto

O enchimento, formacdo, extrusdo e operacdes de composicdo expdem o gelado
pasteurizado e outras matérias primas ao ambiente da fabrica. Os procedimentos de
limpeza, desinfeccdo e manutencdo para todas as linhas devem ser controlados de

acordo com o HACCP, supervisionados e auditados.

Particularmente, nos produtos de moldes, os procedimentos devem mencionar a
inspeccdo dos moldes e as instalagbes destes de modo a se assegurar que 0S

produtos ndo sejam contaminados com salmoura.

Certos produtos sdo expostos ao ambiente por tempo mais prolongado, séo por isso
de maior risco e devem ter cuidados especiais de producdo. As superficies de
contacto constituem uma fonte de contaminacdo. Sempre que possivel, o contacto
directo com as superficies a temperaturas ambientes devem ser minimizadas.

Sempre que produtos ainda ndo embalados entrem em contacto com correias,
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tapetes rolantes, guias de produto ou pingcas € necessario haver limpezas e
desinfecgbes frequentes e intermédias. A frequéncia necesséria dependera da fabrica

e das condi¢Oes de operacao.

E recomendavel tomar todos os cuidados de modo a evitar contaminagdo ambiental
devido a condensacéao ou sujidade que possa cair no produto. A tubagem nunca deve

estar localizada sobre o produto.

Os produtos que sdo endurecidos (congelados) antes da embalagem primaria sao
muito vulnerdveis & contaminacdo devido a circulagdo do ar nos tuneis de
endurecimento (congelacdo). A constru¢do, manutencao, limpeza e desinfeccdo dos
tuneis de endurecimento devem ser delineadas e levadas a cabo com todos os
cuidados, porque s6 assim se ir4 prevenir a contaminagédo do produto. Do ponto de
vista microbioldgico € melhor manter os tuneis de endurecimento a sua normal

temperatura de funcionamento.

Sempre que sejam utilizados sistemas de banhos de cobertura de cacau ou mesmo
de chocolate, existe o risco de contamina¢cdo com a mistura de gelado ou agua que
deve ser minimizado. No fim da producdo do produto, a cobertura/chocolate

remanescente nao deve retornar aos depoésitos de armazenagem.

8.4 Retornos

A quantidade de retorno produzido durante o arranque das linhas e durante a
ocorréncia de problemas nas linhas deve ser controlada de modo a ser minimizada. O
retorno produzido deve ser retirado das linhas dentro de um periodo maximo de 4
horas. O retorno deve ser colocado em recipientes adequados em salas refrigeradas
e isolado das misturas pasteurizadas ou de ingredientes que vao ser adicionados pos
pasteurizacao.

Somente o retorno pasteurizado pode ser armazenado na sala de maturacao.
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A fabrica deve ter uma Politica clara referente ao manuseamento de retornos,

equipamento correcto e um plano de incorporacéo de retornos.

Os retornos podem ser armazenados as mesmas temperaturas e tempos
mencionados para as misturas antes de serem adicionados ao misturador. Se as
condicbes de tempo/temperatura sdo excedidas entdo o retorno deve ser

pasteurizado. O retorno ndo deve ser armazenado mais do que 3 dias a 5°C.

Os produtos retornados do mercado ndo devem ser reutilizados, dado que n&o existe

garantia do seu estado microbiol6gico ou fisico.

As temperaturas de armazenagem e as quantidades de retorno devem ser registadas
e monitorizadas. Os retornos que nado forem correctamente manuseados ou

armazenados devem ser destruidos.

E pratica corrente fundir os retornos antes do seu uso. Isto ird aumentar a
temperatura e permitir o crescimento de microrganismos. Por esta razdo o tempo de
fusdo deve ser minimizado. O retorno fundido ndo deve ser mantido mais do que 4

horas acima dos 10°C.

Os recipientes dos retornos devem ser dedicados e correctamente marcados, bem

como bem lavados e desinfectados antes de entrarem na sala de producao.

No que diz respeito a alergénios, os retornos representam uma éarea de alguma
fraqueza.
Os retornos que contém alergénios devem ser claramente identificados e

armazenados separadamente dos retornos que nao contém alergénios. Os retornos
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provenientes de produtos que contém alergénios ndo devem ser incorporados em
produtos que néo os contém. Se for dificil para a fabrica cumprir esta recomendacao,

entdo todos os retornos devem ser considerados como contendo alergénios.

8.5 Embalamento e paletizacao

A embalagem priméria deve mencionar todas as informacgdes legais, como dimensao

(peso/volume), composicao, alergénios, etc.

O produto na sua embalagem primaria €, normalmente, embalado em caixas nao
retorndveis. Se estas caixas retornarem, devem ser devidamente limpas e

desinfectadas antes de entrarem na sala de producéo.

E muito importante que, existam na fabrica sistemas que reduzam o risco de corpos
estranhos, tais como: vidro, plastico, madeira ou metal.

Quando apropriado devem ser instalados sistemas de detec¢do ou visualizagéo. E
recomendavel a instalagdo de detectores de metal em todas as linhas em
combinacdo com o sistema de rejeicdo adequado. Estes sistemas séo mais eficientes
guando sdo usados para produtos isolados do que para produtos em caixas,
especialmente quando os produtos estdo embalados em envoltério metalizado. Os
aparelhos de detecg¢édo de metais devem ser calibrados regularmente de acordo com

as instrugdes do fornecedor e os registos devem ser guardados.

As paletes de madeira constituem uma fonte importante de contaminacao
microbioldgica e de corpos estranhos. E recomendavel o uso de paletes de plastico
ou aluminio dentro da sala de producgéo. As paletes de madeira podem ser utilizadas

noutros locais desde que nas condi¢cdes adequadas de limpeza e higiene.
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9 Sistema HACCP

9.1 Concepc¢éo do produto

A concepc¢édo do produto representa a integracdo da qualidade das matérias primas,
com a definicdo do processo, do embalamento e da rotulagem de modo a satisfazer
as expectativas do produtor e do consumidor relativamente a qualidade, seguranca e
durabilidade.

Todas as infra-estruturas seréo construidas ou adaptadas de acordo com este codigo
de boas praticas, de modo a permitir uma correcta e adequada higienizacéo e evitar a

possibilidade de contaminacao de produtos.

Representa ainda a oportunidade mais importante para adaptar o produto original ao
conceito da seguranca. Esta tarefa devera ser dirigida por uma equipa multidisciplinar

(qualidade, desenvolvimento, producéo, engenharia e marketing).

9.2 Sistema HACCP

O HACCP é um sistema preventivo cujo objectivo € assegurar a seguranca dos
géneros alimenticios. Este sistema permite identificar os perigos especificos e
estabelece as medidas preventivas necessarias para o seu controlo, focalizando a

accao para a prevengao da sua ocorréncia.

Os gelados podem ser consumidos por todas as pessoas sem nenhum tratamento
térmico e, por isso, devem ser seguros a saida da fabrica e protegidos de
contaminagdes durante a distribuicdo e a venda. Ou seja, a concepgdo do produto

deve assegurar que 0s perigos associados ao fabrico, distribuicdo, venda e uso pelo

43



consumidor estejam sob controlo. Isto diz respeito a todos os perigos de seguranga,

(microbioldgicos, quimicos e fisicos).

A implementacéo dos sete principios do HACCP, a partir de 1 de Janeiro de 2006, €
uma obrigatoriedade para todos os operadores de produtos alimentares, devido a
entrada em vigor do Regulamento n.° 852/2004, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de Abril de 2004.

O sistema assenta nos seguintes sete principios, de acordo com o documento da

Commission du Codex Alimentarius.

Principio 1

Identificar os possiveis perigos associados a producdo alimentar em todos as fases,
desde a origem até ao consumidor final, passando pelo tratamento, transformacao e
distribuicdo. Avaliar a probabilidade de ocorréncia destes perigos e identificar as

medidas preventivas necessarias ao seu controlo.

Principio 2
Determinar os pontos/procedimentos/fases operacionais criticos (PCC) que devem
ser controlados para eliminar os perigos ou minimizar a sua probabilidade de

ocorréncia.

Principio 3
Estabelecer os limites criticos e a tolerancia que devem ser respeitados para garantir

gue cada PCC se encontra sob controlo.
Principio 4

Estabelecer um sistema de monitorizacdo permanente que assegure o controlo dos

PCC por meio de observacoes e testes peridédicos programados.
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Principio 5
Estabelecer as acgbOes correctivas a serem tomadas quando o sistema de

monitorizacéo indica que um PCC nao se encontra sob controlo.

Principio 6
Estabelecer os procedimentos de verificacdo, incluindo os testes e procedimentos

complementares, destinados a confirmar que o sistema HACCP funciona eficazmente.

Principio 7
Estabelecer um sistema documental referente a todos os procedimentos e registos

apropriados para 0s principios 1 a 6 e a sua aplicacéo.

9.2.1 Identificagao de perigos

No processo de elaboragédo do Plano HACCP deve ser efectuada uma identificagéo
de todos os potenciais perigos associados a cada fase do processo produtivo
(Quadro 1).

Para cada perigo identificado, deve ser avaliado o modo da possivel eliminagéo ou
reducdo do perigo para niveis de aceitacdo e se é necessario controlar as fases do

processo para se atingir os niveis de aceitacao definidos.

Para tal, € necessario avaliar a severidade dos seus efeitos sobre a seguranca
alimentar e a probabilidade da sua ocorréncia.
Na elaboracdo desta andlise, € importante ter em conta os dados historicos sobre a

confianca com os fornecedores.
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A seguranca e qualidade dos gelados sdo afectadas pelo tipo e quantidade de
microrganismos presentes. Um numero elevado de bactérias nas matérias primas ou
no produto acabado pode diminuir a qualidade e indicar um processo mal controlado.

A presenca destes microrganismos deve ser controlada de modo a que os limites

especificados sejam respeitados e a garantir a seguranga do consumidor.

9.2.1.1 Perigos biolégicos

Os gelados podem ser consumidos por individuos de diversas classes etarias, como
sejam 0s mais jovens, 0s mais idosos e os convalescentes de doencgas, 0s requisitos

necessarios para a seguranca do produto devem ser estabelecidos ao mais alto nivel.
Os gelados ndo devem conter toxinas microbianas ou microrganismos patogénicos
em niveis potencialmente perigosos para a saude publica. Os organismos produtores
de toxinas (ex. B. cereus) podem estar presentes mas em niveis muito baixos.

Os microrganismos referenciados sé&o 0s seguintes:

» Listeria monocytogenes

Trata-se de um patogénico largamente distribuido na natureza e que pode ser
encontrado em muitos alimentos crus. Quando ingerida esta bactéria pode causar
listeriose em pessoas de risco podendo ser fatal. Nas pessoas de risco estao

incluidas as gravidas, as mais idosas e pessoas com problemas do foro imunitario.

As espécies de Listeria constituem contaminantes muito comuns em fabricas de
produtos alimentares.

A Listeria spp. nao sobrevive a pasteurizagdo HTST, mas desenvolve-se a

temperaturas inferiores a 0°C.
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A Listeria € um contaminante tipico de ambientes humidos e pode ser
frequentemente encontrada na area de producdo de gelados. A prevencdo contra a
contaminacao pode ser feita através de barreiras de higiene, equipamento higiénico,
processos de fabrico adequados, procedimentos de limpeza e desinfeccao

adequados.

+ Salmonella

Trata-se de outro patogénico, encontrado em muitos alimentos crus e no tracto
intestinal, nomeadamente nas fezes do homem e dos animais, sendo sensivel ao
calor e destruido pela pasteurizacdo HTST. A presenca de Salmonella no produto
acabado pode ser usada como uma indicagcdo de contaminagdo posterior a

pasteurizacao.

A contaminacdo por Salmonella em gelados industriais é rara. No entanto, uma das

fontes de contaminacao pode ser alguns tipos de matérias primas néo pasteurizadas

(ex. adicionadas posteriormente a pasteurizagdo), pragas (na fabrica ou nos

fornecedores, ou por operadores portadores de Salmonella).

» Escherichia coli Patogénica

Trata-se um grupo de patogénicos encontrados em alimentos crus e no tracto
intestinal humano e dos animais. Sao sensiveis ao calor e destruidos pela

pasteurizagdo HTST.
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+ Enterotoxina de Staphylococcus aureus

Esta toxina é produzida pelo crescimento de células de S. aureus em niveis de 10°%/g
produto. As células de Staphylococcus aureus sdo destruidas pela pasteurizagdo
mas a enterotoxina causadora da intoxicagdo € estavel a temperaturas elevadas e
mantém-se activa. A presenca de células de S. aureus no produto acabado pode ser
usado como indicador de contaminagéo pos pasteurizacao.

A formacdo da toxina de S. aureus é impedida a temperaturas inferiores a 10 °C.

Assim, a melhor prevencgéao € o controlo da temperatura.

» Bacillus cereus

Trata-se dum patogénico toxinogénico formador de esporos encontrado
frequentemente em cereais, vegetais, leite, arroz, etc. A intoxicacdo alimentar €
causada pela formacdo de um ou dois tipos de enterotoxinas produzidas pelo
crescimento de B. cereus em niveis acima de10%g produto. As células de B. cereus e
as toxinas sensiveis ao calor causadoras de diarreia sdo destruidas pela
pasteurizagdo, mas 0S Seus esporos e as enterotoxinas resistentes ao calor

sobrevivem aos tratamentos térmicos.

Deste modo, o melhor método de controlo serd aquele que tem em conta todos os
cuidados na aquisicao de matérias primas de qualidade e com 0 seu manuseamento
e armazenagem.

» Micotoxinas

Trata-se de um grupo diverso de toxinas formadas em resultado de uma grande

contaminagéao por bolores. Os cereais e frutos secos séo considerados de alto risco.
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O melhor método de controlo sera aquele que tem em conta todos os cuidados na
aquisicdo de matérias primas de qualidade e com 0 seu manuseamento e

armazenagem.

A industria de gelados deve estabelecer limites microbiolégicos maximos para 0s
seus produtos e efectuar uma monitorizacédo periédica de higiene ao longo do tempo
conforme os padrdes microbiolégicos em vigor’ e os planos de amostragem mais

usados descritos no Anexo 3.

Todas as empresas devem criar e aplicar programas de seguranca dos geéneros
alimenticios e processos baseados nos principios HACCP. Os testes microbioldgicos

sdo apropriados para validar ou verificar o correcto funcionamento dos
procedimentos; a monitorizacdo de matérias primas, produtos intermédios, higiene
fabril bem como de produto acabado € importante para verificar que todo o processo
esta sob controlo. A definicdo de planos de amostragem, frequéncia de analise e

tamanho da amostra deve ter em conta os requisitos legais, quando aplicaveis.

Para matérias primas, por exemplo, ao definir a frequéncia de analise devera ter-se

em consideragao:

» Perigo e risco microbiol6gico associado
» Conhecimento e confian¢a no Fornecedor/Produtor

» Historico dos resultados

Um plano de amostragem adequado deve permitir:

» Avaliar a performance a longo prazo dum fornecedor ou de um processo;

» Elaborar andlises de tendéncia;

7 Regulamento n.° 2073/2005 da comissao, de 15 denlwo.
49



TRIAIS DE
GELADDS ALIMENTARES

» Estar em conformidade com a legislagdo e com as expectativas dos

consumidores;

» Apresentar evidéncia do controlo dos pontos criticos.

Por outro lado, as empresas com HACCP bem implementado e controlado, baseado
num sistema de Garantia da Qualidade apenas necessitam de testes de rotinas
microbiolégicos limitados. A seguranga do controlo dos riscos pode ser obtida através
da:

» Seguranca das matérias primas;

» Concepcéo correcta dos processos de acordo com os planos HACCP.

Os microrganismaos seguidamente descritos sdo usados como indicadores das boas
praticas de fabrico. A sua presenca em grande numero nos gelados pode apontar
para pasteurizagdo imprépria e inadequada, contaminacdo de produto pos
pasteurizagcdo, ou armazenagem de produto em condi¢ces deficientes permitindo o
crescimento microbiologico.

» Contagem de Mesofilos Totais

Esta determinacdo d& uma indicagdo do numero de microrganismos no produto
capazes de se desenvolverem em condicdes de aerobiose a uma temperatura de
30°C £ 1°C durante 72h. A determinagé&o ndo permite destinguir entre formadores de
esporos e células vegetativas, ndo detecta os microrganismos que se desenvolvem a
baixas temperaturas e s6 pode ser usado como indicador da qualidade
microbioldgica.
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» Enterobactérias/Coliformes

Sao microrganismos sensiveis ao calor e destruidos pela pasteurizagdo HTST. A sua
presenca no produto acabado €, portanto, um valido indicador de mas préticas de
fabrico, pasteurizacao ineficiente e da falta da manutencéo de padrdes de higiene pés
pasteurizacdo. N&ao existe relagdo quantitativa entre a presenca destes
microrganismos e as bactérias patogénicas. Este grupo de microrganismos € também

conhecido como indicador para produtos sujeitos a tratamento térmico pelo calor.

Nota. Os gelados de agua estdo, também, sujeitos a limites microbiolégicos, mas a
composicdo do produto (pH <4.0) impede o crescimento de bactérias patogénicas. No
que respeita a contaminacdo de bolores e leveduras, estes produtos ndo estédo
sujeitos ao mesmo grau de risco de contaminacdo que os gelados de leite e /ou

derivados de leite.

Embora o risco de alergias afecte apenas uma pequena parte da populagéo, o seu
efeito € em muitos casos dramatico com consequéncias graves de saude e por vezes

fatal para o consumidor envolvido.

Os principais alergénios em gelados séo:

» Cereais e seus derivados contendo gluten;
* Ovos e seus derivados;
* Leite e seus derivados;
* Soja e seus derivados;

e Frutos secos com casca.

51



9.2.1.2 Perigos Quimicos

Os principais perigos quimicos sao:

» Matérias primas contaminadas, ex. PAH (hidrocarbonetos aromaticos policiclicos)
em 6leo de coco, antibiéticos no leite, micotoxinas em frutos secos e no leite;

* Incorrecto uso de auxiliares de processo (ex. lubrificantes, agentes de limpeza);

e Contaminantes provenientes do ambiente (por exemplo odores ou quimicos

veiculados pelo ar).

9.2.1.3 Perigos Fisicos

Os perigos fisicos estdo principalmente relacionados com as matérias primas, o

processo ou intervencao pelos operadores.

Os principais perigos fisicos séo:

* Fragmentos de vidro, madeira, metais, pedras;
* Pragas (insectos e roedores);
» Sujidade (poeiras);

* Pecas de equipamento;

» Plastico;
* Papel;
» Cabelos;

» Objectos de uso pessoal.

Estes perigos podem ser devidamente controlados através do uso de matérias primas

de qualidade garantida e da concepc¢do adequada das instalagbes, assegurando-se
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gue todas as fases de processamento sdo conduzidas de acordo com as boas

praticas de fabrico descritas neste manual.

As inclusdes e outros produtos promocionais podem introduzir perigos no produto,
através da concepcao incorrecta do produto ou da embalagem. O uso improprio
destes materiais por parte do consumidor, deve ser avaliado para eliminar os perigos

potenciais, por ex. perigo de asfixia devido a pastilhas elasticas ou paus compridos.

Ter-se-4 que atender a legislacéo aplicavel a utilizacdo de brinquedos em géneros

alimenticios®.

Para correcta informagéo ao consumidor, a rotulagem de gelados deve referir os

produtos atrds mencionados de acordo com a legislagéo aplicavel’.

8 Decreto-lei n.°291/2001, de 20 de Novembro.
° Decreto-lei n.°195/2005, de 7 de Novembro;
Decreto-lei n.°37/2006, de 20 de Fevereiro.
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Quimicos

Residuos de:

Pesticidas;

Fungicidas;

Fertilizantes;

Insecticidas

Antibidticos;

Hormonas;

Aditivos alimentares;

Corantes;

Metais pesados;

Micotoxinas;

Produtos quimicos
(agentes de limpeza);

Nitrosaminas;

Hidrocarbonetos;

Poliaromaticos (fumeiro);

Lubrificantes.

Biol6gicos

Clostridium spp.;
Listeria spp.;

Shigella spp.;
Salmonella spp.;
Escherichia Coli spp.;
Bacillus cereus;
Staphylococcus aureus;
Vibrio spp.;

Yersinia parahemolyticus
Campylobacter jejuni;
Parasitas;

Virus;

Bolores;

Leveduras;

Pragas.

- Alergénios-

Cereais e seus derivados

contendo glaten

Ovos e seus derivados;
Leite e seus derivados;
Soja e seus derivados;

Frutos secos com casca.

Quadro | — Potenciais perigos alimentares
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Fisicos

Vidros;

Metais e Limalha;
Pléastico;

Papel;

Cabelo ou penas;
Sujidade;
Pedras;

Areia,;

Bijutaria;
Objectos pessoais;
Dinheiro;
Canetas e lapis;
Clipes;

Agrafos;



9.2.2 Identificacdo dos Pontos Criticos de Controlo

A identificacdo de um PCC necessita de uma abordagem logica que devera ser
auxiliada pela aplicagdo da Arvore de Decisdo. A arvore deve ser utilizada com
alguma flexibilidade e bom senso, respondendo a cada questdo de acordo com a sua
sequéncia légica para cada perigo identificado nas diversas fases do fluxograma,
onde estdo incluidas as matérias-primas/ingredientes. Deve-se ter uma visdo global
do processo de producdo para evitar, tanto quanto possivel, duplicacdo de PCC
(Quadro 11).
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Quadro Il — Arvore de deciséo.

Q1 Existem Medidas Preventivas para

o Perigo Identificado?

A

e

SIM NAO

I

O controlo nesta fase é

necessario para a sim b+ Modificacdo da fase do

seguranca do produto? processo ou produto.

\ 4
NAO |—»| N&o é PCC

Esta fase é especificamente

concebida para eliminar ou reduzir a

. . . > SIM > PCC
Q2 probalidade de ocorréncia do perigo
nara niveis aceitaveis? 7
NAO
v
Q O perigo identificado pode aumentar o] NAo | Nao e PcC
até niveis inaceitaveis?
!
SIM
Q4 Uma fase posterior pode eliminar ou »[ NAO PCC
reduzir a probalidade de ocorréncia
para niveis aceitaveis? —» giM |—»| Nio é pPccC
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9.2.3 Determinacéo dos limites criticos, medidas de monitorizacao e

respectivas acgdes correctivas

Para cada PCC, deve-se especificar os limites criticos de cada um dos parametros
observaveis que podem facilmente demonstrar o seu controlo. Esta etapa ndo € mais
do que atribuir um valor ou critério que separa a aceitabilidade da ndo aceitabilidade
do ponto de vista da seguranca e consequentemente da saude do consumidor. Este
valor ou critério pode ser estabelecido pela empresa com base em informacdes

técnicas ou em documentos normativos/legislativos.

Este limite indica se um PCC esta ou ndo controlado, isto &, indica se efectivamente o

perigo potencial foi eliminado ou reduzido até niveis aceitaveis.

E necessario estabelecer procedimentos que permitam detectar facilmente a perda de
controlo de um PCC, isto €, que detectem os desvios relativamente aos limites criticos
estabelecidos. O ideal seria que esta deteccao fosse a tempo de aplicar as medidas
correctivas necessarias antes do aparecimento do perigo, que leve a segregar ou

rejeitar produto.

Estes procedimentos devem descrever quais 0s parametros a controlar, os métodos
utilizados nesse controlo, a frequéncia das observacbes, e 0s responsaveis pelo
controlo. O controlo terda de ser suportado por um sistema adequado e rigoroso de

registo para ser usado no futuro historial.
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A monitorizacdo pode ser feita duma forma continua ou descontinua. Quando

possivel deve ser feita de modo continuo, por ser mais eficaz.

7

A monitorizagdo continua € estabelecida de modo a detectar desvios & volta de

objectivos, niveis, permitindo a sua correcgéo e evitando o desvio dos limites criticos.

Sempre que a monitorizagdo ndo seja continua, a frequéncia e quantidade da
monitorizacdo deve ser a suficiente para fornecer um nivel aceitavel de seguranca.
Quanto maior for a frequéncia de monitorizagdo (ou seja 0 menor espago de tempo
entre cada acto de monitorizagdo), menor a quantidade de produto que sera afectado

se ocorrer uma perda de controlo do PCC.

z

A consideracdo seguinte, quando se estabelece o sistema de monitorizacdo, € o

tempo necessario para se conseguir o resultado do procedimento de monitorizacao.

Muitos procedimentos de monitorizacdo necessitam de ser rapidos, o que em geral
ndo deixam muito tempo para grandes testes analiticos. Por esta razdo as medigdes
quimicas ou observacdes visuais, que podem ser feitas rapidamente, s&o
normalmente preferidas &s analises microbiologicas. E essencial que todo o

equipamento de monitorizacao esteja devidamente calibrado.

Os procedimentos de monitorizacdo e respectivos registos fornecem informacdes ao
operador e permitem tomar decisfes sobre a aceitabilidade do lote durante uma fase
particular do processo. Para completar o processo de monitorizagdo, os dados
recolhidos devem ser revistos e avaliados por pessoa ou pessoas com conhecimento

e autoridade para efectuar accdes correctivas se necessarias.

O pior cenério € aquele em que os procedimentos de monitorizagdo indicam que o
limite critico foi excedido, o que indica perda de controlo dum PCC. Esta falta de
controlo é considerada como um desvio resultante na producao de produto perigoso e

nao seguro.
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A situagdo requer identificacdo imediata e controlo do produto afectado e accéo

correctiva.

A responsabilidade da monitorizacdo deve ser claramente definida, e as pessoas
devem ser adequadamente treinadas nos procedimentos de monitorizacdo do PCC

para o qual sdo responsaveis.

E importante que o responsavel individual reporte todas as ocorréncias e desvios dos
limites criticos para nos assegurarmos que 0S ajustes aos processos e as acgdes
correctivas sejam tomadas em tempo. Os registos e os documentos associados com
a monitorizacdo dos PCC devem ser assinados por um ou mais responsaveis da

empresa.

Devem ser preestabelecidas ac¢des correctivas para cada PCC com o objectivo de o
repor na sua forma controlada sempre que haja desvios do(s) limite(s) critico(s)

detectados pela monitorizagéo.

As accgdes correctivas consistem em eliminar a(s) causa(s) que gera(m) anomalias no
processo, com a finalidade de assegurar que este € levado a normalidade antes que

o desvio origine problemas relativos a seguranca do produto.

Os registos devem estar disponiveis para demonstracdo do controlo dos produtos
afectados pelos desvios e a accao correctiva tomada. Registos adequados permitem
a verificagcdo que o produtor tem os desvios sob controlo e que efectuou accgbes

correctivas efectivas.

58



A informagdo seguinte deve ser registada nos registos dos desvios e accao

correctivas:

produto e codigo;

- data de producao, de blogueio e libertacéo;

- razao para blogueio; numero e natureza dos defeitos;

- resultados da avaliacao, quantidade analisada, relatério de analise ;
- assinatura do pessoal responsavel pela retencéo e avaliacao;

- decisdo sobre o produto retido (se apropriado);

- assinatura da decisao

ACC;AO CORRECTIVA
causa do desvio identificado;

- accao correctiva tomada para corrigir a deficiéncia;
- andlise de seguimento da eficacia da acgéo correctiva,
- data;

- assinatura da pessoa responséavel.

9.2.4 Plano de verificacdo do sistema HACCP

Devem ser estabelecidos procedimentos para verificar se o sistema HACCP esta em

conformidade com o plano estabelecido.

Para isso, podem ser usados métodos de verificagao, tais como:

* Auditoria ao sistema e aos seus registos;

* Andlise dos desvios e das accdes correctivas;
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» Confirmacao que os PCC est&o sob controlo;

» Validacgédo dos limites criticos estabelecidos;

» Andlise das reclamac¢fes de mercado;

» Execucdo de analises as matérias-primas e materiais de embalagem no acto da

recepc¢éao; produtos intermédios e produto acabado.

Esta verificagdo deve ser realizada aguando da finalizacdo do estudo HACCP e
sempre que sejam introduzidas modificagbes, quer no processo de produgéo quer na
composi¢cdo do produto ou na introdugdo de um novo equipamento, que levem a

identificacdo de novos perigos.

9.2.5 Estabelecimento de registos e documentacgéo

A existéncia de um sistema de registo e documentacao eficaz e preciso, deve estar

ajustado a natureza do processo em questao.

Devem ser criados dois tipos de documentos:

 Os que contenham todos os elementos e decisdes correspondentes ao plano
HACCP;
* Os que descrevam o funcionamento do sistema ou seja 0s

procedimentos e instru¢des de trabalho.

O conjunto de documentos deve estar em conformidade com as disposicdes de
dominio documental existente na empresa, relativos a elaboracédo, validacéao,

aprovacao e distribuigéo.

Os registo serdo utilizados para analise de tendéncias e para a revisdo e melhoria do

sistema.
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Os registos devem ser guardados e arquivados durante um periodo de tempo Uutil,

determinado pelo operador.

Nos Anexos 5 e 6, apresentamos um exemplo do sistema HACCP aplicado na sala
de misturas para producéo de gelados e numa linha de producéo de gelado de pau

com cobertura de chocolate.
Convém ter sempre presente, que se trata apenas de um exemplo e que cada

operador deve elaborar o plano HACCP apropriado aos recursos humanos e

financeiros existentes na sua empresa.
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10 Produto Acabado

O produto acabado deve garantir as expectativas do consumidor relativamente a

seguranca e qualidade. Assim o produto deve:

» estar de acordo com os requisitos legais;
» dar ao consumidor a informacgéo necessaria;
* ndo conter microrganismos patogénicos, contaminantes quimicos ou alergénios

nao declarados em niveis prejudiciais para o consumidor.

10.1 Especificacoes

As especificagOes descrevem o produto e o processo e devem:

» Estar de acordo com os limites e tolerancias identificadas para a seguranca e
qualidade;

» Conter objectivos e limites, de modo a permitir analise de tendéncias e controlo do
processo;

e Ser acompanhadas de procedimentos de monitorizacdo apropriados e métodos
analiticos;

» Conter a lista de ingredientes para a rotulagem do produto; incluindo compostos
gue possam ser incompativeis com alguma intolerancia dos consumidores
(ex.: proteinas de leite, lactose, etc.);

e Conter cédigo de producéo e prazo de validade;

» [Estarem assinadas pelos respectivos responsaveis.

O produto deve estar de acordo com a especificacdo até ao fim da sua data de
durabilidade.
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As especificagbes microbiologicas e planos de amostragens para gelados sao
mencionados no Anexo 4. As empresas que estejam completamente operacionais

Ocom o HACCP podem reduzir o numero de andlises efectuadas em linha.
10.2 Rotulagem e informacé&o ao consumidor

Os gelados séo produtos destinados ao consumo imediato sem qualquer
processamento pelo consumidor. Deste modo, as informac¢des de uso a dar sao

minimas. A rotulagem deve estar de acordo com a legislacéo em vigorlo.

10.3 Rastreabilidade e gestéo de incidentes
As empresas devem elaborar procedimentos relativos a gestdo de incidentes, os
guais devem incluir procedimentos de recolha de produtos. Estes procedimentos

devem ser testados uma vez por ano.

As empresas devem conseguir rastrear todos os seus produtos. O sistema ideal sera
a rastreabilidade total desde as matérias primas (incluindo incorporacao de retornos)

até ao produto acabado.

19 Decreto-lei n.°560/99, de 18 de Dezembro:
Decreto-lei n.°126/2005, de 5 de Agosto.
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11  Sistema de distribuicao e requisitos da cadeiade f  rio

A qualidade dos gelados esta4 no seu maximo a saida da fabrica e a partir daqui inicia
a sua deterioracdo atraveés de processos irreversiveis. O sistema de distribuicdo deve
ser gerido de modo a minimizar esta deterioragdo e que o0 produto satisfaca o

consumidor no acto da compra. Isto sera atingido:

» Assegurando que as temperaturas sao mantidas, evitando assim os processos de
deterioracdo dos gelados, como o crescimento de cristais de gelo e a migracéo de
agua, a niveis toleraveis.

» Assegurando que ndo haja contaminacéo do produto ou da embalagem durante a
distribuicdo. Todos os operadores de distribuicdo (camaras de armazenagem,
concessionarios e transportadores) devem ser aprovados e assegurarem que
reunam os padrées necessarios para:

1. A seguranga do produto através dos 7 principios do sistema HACCP;
2. Operar com higiene;

3. Estar conforme os protocolos logisticos e de temperatura

11.1 Requisitos gerais

E da responsabilidade de cada individuo determinar e manter os requisitos de
temperatura ambiental e praticas de manuseio através da cadeia de frio de modo a

assegurar que a temperatura dos gelados nunca seja superior a -18<T.
Qualquer gelado que tenha sofrido quebra na cadeia de frio e que esteja fora dos

padrbes minimos de qualidade deve ser removido do ponto de venda. Deve ser

definido o procedimento necessario ao manuseio deste produto.
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Os gelados ndo devem ser armazenados ou transportados com peixe fresco ou

congelado, marisco ou com produtos contendo fenais.

Deve fazer parte dos documentos de seguranga, o programa de reparagdo e
manutencao de todo o equipamento de armazenagem e transporte. Todas as rotinas
de descongelacdo s6 deverdao ser efectuadas quando a area em questdo estiver
pouco ocupada.

Os contentores para materiais rejeitados e defeituosos devem estar devidamente

identificados.

Deve ser dado a todos os operadores, treino sobre os procedimentos de manuseio de

produtos, devidamente apropriado a fungéo que desempenham.

11.2 Paletizagéo fabril

O aumento de temperatura que se verifica durante a prolongada exposicdo das
caixas a temperatura ambiental durante a paletizacéo, requer que esta operacao seja
efectuada o mais eficiente e rapidamente possivel e de acordo com as

recomendacodes.

A paletizacdo deve ser efectuada em ambiente de temperatura controlada. A

temperatura deve ser monitorizada e registada regularmente.

E necessario assegurar que ndo sio transmitidos odores ou tintas das bases das

paletes para o produto.
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As paletes completas devem ficar estaveis de modo a minimizar o risco de danificar
os produtos. Durante paragens prolongadas, dever-se-a assegurar a manutencdo da

cadeia de frio.

Todas as paletes e caixas de produto devem estar rotuladas de acordo com as

exigéncias da legislagéo e que permitam a rastreabilidade do produto.

11.3 Cémara de armazenagem

O processo de endurecimento € completado quando o produto é armazenado neste
local, por isso é muito importante que a temperatura seja a mais baixa possivel. Nas
caixas fechadas nas paletes e muitas vezes envolvidas com filme retractil, a perda de
calor da-se principalmente por condugdo. Este processo de transferéncia térmica é
ineficiente e € conseguido a custa das baixas temperaturas ambientais e da boa

circulacéo do ar a volta das paletes.

Por consequéncia, recomenda-se que o ar deve estar a temperaturas inferiores a
-25C, deve ser monitorizada e registada a temperat ura para se assegurar gue assim

é mantida.

A eficiéncia do equipamento de refrigeracdo deve estar salvaguardada por

equipamento acessorio de emergéncia.
As camaras devem estar construidas de modo a evitar a entrada de ar himido e

assim reduzir a eficiéncia do sistema de refrigeracdo e a aumentar a taxa de

formacgé&o de gelo nos evaporadores.
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11.4 Veiculos de transporte

Neste sector estdo englobados os centros de distribuicdo regional e concessionarios.

O FIFO deve ser praticado assegurando, assim, que o produto ndo resida mais tempo
do que o0 necessario no sistema. Os procedimentos devem mencionar a

monitorizacao do processo e permitir a recolha do produto em caso de necessidade.

As caixas de produto acabado ndo devem ser armazenadas no chao. De igual modo,

guando sao paletizadas, estas ndo devem ser comprimidas ou danificadas.

O tempo despendido na area de expedicdo deve ser minimizado, dado que o
processo de montagem de paletes pode ser demorado e expor o produto a altas

temperaturas.

E importante, que as encomendas sejam o mais rapidamente possivel transferidas

para os veiculos de transporte ja pré-arrefecidos.

11.5 Conservadores

Os veiculos de distribuicao primaria, geralmente, ndo constituem grande risco para a
qualidade do produto, ao contrario da distribuicdo secundaria. Enquanto que, o
produto na distribuicdo primaria esta muitas vezes envolvido em filme retractil, nos
veiculos da distribuicdo secundaria, as caixas do produto tendem a estar soltas e a

terem grande exposicdo as condicdes ambientais locais (grande variagdo da

temperatura devido as aberturas sucessivas das portas).
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E recomendavel que os veiculos sejam arrefecidos antes da entrada do produto. Isto
assegurara que o calor ndo sera transferido do equipamento para o produto durante a
distribuicdo e ajudara a arrefecer o ar quando as portas se abrirem. Se forem usados
sistemas eutécticos, o fluido deve ser completamente arrefecido antes da entrada do
produto no veiculo. A circulacdo do ar refrigerado a volta das paletes deve ser
eficiente e a sonda para medida da temperatura do ar, deve estar colocada no ponto

mais quente do veiculo.

O numero de vezes e o tempo de abertura das portas deve ser mantido no minimo
para que a temperatura interna seja mantida. O sistema de refrigeracdo nunca deve
ser desligado enquanto estiver produto na viatura. O produto deve estar organizado
de modo a que seja facil e rapida a sua remocao. O uso de cortinas de plastico pode

ajudar a minimizar a troca de ar.

Durante o transporte aumenta consideravelmente o risco de produtos danificados.
Quer dizer, devido as for¢cas de compresséo nas caixas na distribuicdo e as forcas de
impacto das caixas quando estas se movem durante o transito. E recomendavel que
os produtos mais delicados sejam colocados nas posicdes menos vulneraveis.

Quando sdo usadas placas eutécticas, o cuidado deve ser redobrado para se
minimizar o risco de contaminacdo de produto. S6 devem ser usados fluidos

aprovados, sendo muito importante que sejam controlados regularmente.

Devem existir procedimentos apropriados para identificacdo e tratamento de todo e

gualquer incidente de contaminag&o.

Para evitar qualquer contaminagéo de produto é recomendavel que os veiculos sejam
inspeccionados e limpos duma forma regular. As caixas ndo devem ser colocadas no
chdo do veiculo ou encostadas as paredes do veiculo para permitir uma boa

circulacdo de ar.
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E nos conservadores que a qualidade do produto pode ser mais danificada. Aqui, 0s
beneficios de isolamento pelas caixas deixa de existir e sendo expostos, apresentam
maior superficie em relacéo ao seu volume o que permite maior troca de calor com o
meio ambiente. O conservador estd concebido de modo a que o produto tenha
grande visibilidade e, assim estimular a compra, embora os produtos colocados nas
camadas superiores sejam sujeitos a variagbes de temperaturas. Estes factores
expdem o produto a grandes variagcdes de temperatura promovendo processos de
deterioracdo. A entrada repetida de ar quente himido nos conservadores afecta a
eficiéncia do equipamento de refrigeracéo e pode levar a uma rapida acumulagéo de

gelo nos difusores.

Por estas razbes, € essencial dar especial atencdo as operacdes nesta fase da
cadeia de frio. Tanto a temperatura como a rotacdo de stocks devem ser controlados
para se assegurar que as condigbes de armazenagem sao satisfatorias e o tempo de

residéncia é minimizado e os procedimentos implementados salvaguardem a

eficiéncia da operacdo do equipamento.

Os conservadores devem ser, tecnicamente, capazes de manter a temperatura do
produto a -18C na linha de nivel marcada na parede dos conservadores, e 0s
produtos devem estar arrumados de modo a permitir uma boa circulacao de ar. Estes
equipamentos ndo devem ser colocados junto de qualquer tipo de fonte de calor. E
recomendavel que os conservadores estejam equipados com indicadores de

temperatura.
Os evaporadores devem ser lavados todas as semanas usando-se raspadores de

plastico e s6 descongelando completamente quando a quantidade de gelo for tal que

seja impossivel retird-lo com os raspadores.

70



TRIAIS DE
GELADDS ALIMENTARES

O produto nunca deve estar acima da linha méxima de carga. O stock deve rodar
usando o sistema FIFO, e todo e qualquer produto ou embalagem danificados devem

ser retirados do ponto de venda.

11.6 Pontos de venda movel

Estes equipamentos sdao normalmente arrefecidos com fluidos eutécticos ou com gelo
seco, e é essencial que a capacidade de refrigeracéo fornecida seja suficiente para o
periodo de vendas e de retorno. A caixa isotérmica deve ser pré arrefecida antes da
entrada do produto. Se for usado gelo seco, este deve estar distribuido entre as
fiadas dos produtos e a cobri-los por cima. Com placas eutécticas, estas devem estar

ligadas a unidade do compressor até a carga completa.

As unidades e todos os materiais associados devem ser regularmente limpos e
mantidos em boas condi¢cdes de operagdo. O gelo deve ser removido com espatula

de plastico e as placas eutécticas descongeladas sempre que necessario.
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Anexo 1- Fluxograma | : Recepcao de materiais
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Anexo ZFluxograma lll : Gelados de Stick c/ cobertura de
chocolate
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Anexo 3 - Planos de amostragem e limites microbiolégicos
recomendados para Matérias Primas de maior risco

NCA Enterobacteriacea Salmonella L.monocytogenes Bolores e Afltoxd
atoxina
Matéria Prima ufclg felg 1259 125¢ S.aureusfg Leveduras/g
m M m M m=M m=M m M m M
Coberturas de Cacau/ Chocolate 10° 10* 1 10 Auséncia Auséncia 10 100 10 100 N/A
Fru tos secos (torrados) 10° 10* 1 10 Auséncia Auséncia 10 100 10 100 <5ppb
Frutos,em lata e pasteurizados,
esterilizados ou pasteurizados a 10° 10° 1 10 Auséncia Auséncia 1 10 10 100 N/A
enchimento a quente
Frutos frescos 10 10° 10 100 Auséncia Auséncia 1 10 10 10 N/A
Sumos de fruta, pasteurizados,
10° 10° 1 10 Auséncia Auséncia 1 10 10 100 N/A
Congelados
Pés ex. Cacau adicionado 3 " . .
i 10 10 10 100 Auséncia Auséncia 10 100 N/A N/A N/A
irectamente
Cones/ Bolachas 10° 10 1 10 Auséncia Auséncia 10 100 10 100 N/A
Aromatizantes
<50% ethanol 5 5 . .
50% ac 10 10 1 10 Auséncia Auséncia 1 10 10 100 N/A
<50% agtcar,
Aw>0.92

NCA — Numero de Col6nias Aerdbias

m — Limite microbiolégico recomendado desde que se siga as boas praticas de produgéo

M — Numero méximo de microrganismos permitido

N/A  — Nao aplicavel

Para este guia é recomendéavel que o plano de amostragem use 0s seguintes critérios:

n=>5 sendo n o nimero de unidades que constituem a amostra

c=2 sendo ¢ o nimero de unidades da amostra que podem ter valores compreendidos entre m e M
Esta tabela foi construida tomando como base a experiéncia pratica resultante de varios anos de dados

histéricos da industria de gelados.




Anexo 4 - Valores microbiolégicos para gelados

. . Plano de - Método Fase na qual
Microrganismos / suas Limites o .
X . Amostragem analitico de se aplica o
toxinas e metabolitos n S
referéncia critério
n c m | M
1) Critério de Seguranca Produtos
Alimentar EN/ISO colocados no
» Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g 11290-2 mercado
durante o
x anci EN/ISO prazo de
» Salmonella 5 0 Auséncia em 25¢ 6570 validade
2) Critério de higiene de No final do
processo ISO processo de
> Enterobacteriaceae* 5 2 10 ufc/g | 100 ufc/g 21528-2 produgéo
* Apenas para gelados alimentares contendo ingredientes provenientes de leite

NB: Os planos de amostragem e interpretagdo dos resultados devem estar de acordo com as

regras mencionadas no Regulamento (CE) N.° 2073/2005.




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Esta etapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Adigdo automdtica de | B- Ndo identificado,
inaredi
ingredientes F- Ndo identificado,
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado, --
Armazenamento / B- Ndo identificado,
A imento de &
quef:lrnen ° 'e dagua F- Ndo identificado,
(deposito de agua das
misturas ) Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,
Pesagem de pequenos B- Ndo identificado,
ingredientes F- Queda de corpos estranhos
devido a manuseamento incorrecto, Sim Ndo Ndo - Ndo
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,
Adigdo manual de B- Ndo identificado,
ingredientes F- Queda de corpos estranhos
devido a manuseamento inadequado, Sim Ndo Ndo -- Ndo

Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Mistura de B- Ndo identificado,
ingredientes F- Ndo identificado,
( misturadores )
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada entre Sim Ndo Ndo -- Nao
misturas diferentes por auséncia
de rolhdo de dgua.
Recirculagdo B- Ndo identificado,
F- Ndo identificado,
Q- Ndo identificado, Sim Ndo Ndo - Ndo
A- Contaminagdo cruzada entre
misturas diferentes por auséncia
de rolhdo de dgua.
Filtragem B- Ndo identificado,
F- Ndo identificado,
Q- Ndo identificado, Sim Ndo Ndo Ndo

A- Contaminagdo cruzada entre
misturas diferentes por auséncia

de rolhdo de dgua.




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Balanceamento de B- Ndo identificado,
caudal . ~ ~
( tanque de balango ) F- Queda de corpos estranhos Sim Ndo Ndo -
devido a tampa aberta, Ndo
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada entre Sim Ndo Nado -- Nao
misturas diferentes por auséncia
de rolhdo de dgua.
Adigdo manual de B- Ndo identificado,
ingredientes F- Queda de corpos estranhos
devido manuseamento inadequado, Sim Ndo Ndo - Ndo
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado.
Doseamento de aromas | B- Ndo identificado,
@ corantes F- Queda de corpos estranhos
devido a tampa aberta, Sim Ndo Ndo - Ndo

Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Pré - aquecimento B- Ndo identificado,
F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado, Sim Ndo Ndo - Ndo
A- Contaminagdo cruzada com
misturas alergénicas.
Homogeneizagdo B- Ndo identificado,
F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado, Sim Ndo Ndo -- Ndo
A- Contaminagdo cruzada com
misturas alergénicas.
-Pasteurizagdo B- Sobrevivéncia de Sim Sim -- -- Pcc,
microrganismos patogénicos,
F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada com Sim Ndo Néo - Ndo

misturas alergénicas, por auséncia

de rolhdo de dgua




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Esta etapa ou Q3: Poderda Q4: Na etapa seguinte Pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Arrefecimento B- Sobrevivéncia de microrganismos Sim Sim - Pcc,
patogénicos,
F- N&o identificado
Q- Néo identificado,
A- Contaminagéo cruzada com mistura
alergénicas, por auséncia de rolhdo de Sim Ndo Ndo - Ndo
agua
---- Recepgdo de B;- Contaminag&o por higienizagcao Sim Ndo Ndo - Ndo
Iogurte deficiente
B,- Contaminagdo por manuseamento
inadequado, Sim Ndo Ndo - Ndo
F- N&o identificado
Q- Néo identificado,
A- N&o identificado
Armazenagem de B- Higienizacéo deficiente, Sim Ndo Ndo _ Nao

iogurte

F- Né&o identificado
Q- Néo identificado,
A- N&o identificado,




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Picagem de B- Ndo identificado,
ingredientes F- Néo identificado,
Q- Ndo identificado, Ndo
A- Ndo identificado
Armazenagem de B- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Ndo - Ndo
aromatizagdo F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,
Adigdo de semi B- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Ndo - Ndo
elaborados F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,
Maturagdo B:- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Nao -- Nao
(sala de maturadores) Bz- Incumprimento do prazo de
validade, Sim Ndo Ndo - Ndo

F- Ndo identificado
Q- Ndo identificado,
A- Ndo identificado,




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Distribuigdo das B- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Ndo - Ndo
misturas para entrada F- Néo identificado
de Frezzers
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada com Sim Ndo Ndo -- Nao
misturas alergénicas
-- Transporte da B;- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Ndo -- Ndo
ist
mistura pf:r‘a F- Ngo identificado
repasteurizar
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada com Sim Ndo Ndo - Ndo
misturas alergénicas,
Aquecimento de B- Higienizagdo deficiente, Sim Ndo Ndo - Ndo
misturas / reforne | £\ identificado
Q- Ndo identificado,
A- Contaminagdo cruzada com Sim Ndo Ndo -- Nao

misturas alergénicas




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qs: Poderda Qa4: Na etapa seguinte pPcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
B;-Incumprimento do procedimento Sim Ndo Ndo -- Ndo
de CIP;
Arrefecimento da Bz- Ar de overrun Sim Ndo Ndo -- Ndo
Mistura contaminado;
F1i- Metal proveniente das l&minas; Sim Ndo Sim Sim Ndo
F2- Borracha proveniente de Iébulos
danificados, Sim Ndo Sim Ndo Pcc;
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.
B;- Incumprimento do Sim Ndo Ndo - Ndo
procedimento de CIP; Sim Ndo Ndo - Ndo
Extrusdo B.- Queda de condensados; Sim Ndo Ndo - Ndo

F- Queda de corpos estranhos;
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
B; - Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo - Ndo
Transporte no tapete Bz- Queda de condensados; Sim Ndo Ndo - Ndo
Bs. Acumulagdo de produto no Sim Ndo Ndo -- Ndo
raspador; Sim Ndo Ndo -- Ndo
F- Queda de corpos estranhos; Sim Ndo Ndo Ndo
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.
Abastecimento de B- Ndo identificado.
paus F- Ndo identificado; Ndo

Q- Ndo identificado;
A- Ndo Identificado.




Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
B- Ndo identificado.
Alimentagdo de Paus | F- Arrastamento de pé e falhas de Sim Ndo Ndo - Néo
madeira;
Q- Ndo Identificado;
A- Ndo Identificado;
B- Acumulagdo de produto ha zona Sim Sim --
N de saida dos paus granel),
Insergdo de paus
F - Pedagos de madeira e paus com Sim Sim - PcCs
falhas devido a mau funcionamento
da mdquina de paus
B- Acumulacéo de produto na resisténdia
de corte; )
Corte Sim Ndo Ndo -- Ndo

F- Nao Identificado;
Q- Néo Identificado;
A- Nao identificado .
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Bi- Ar contaminado Sim Nao Ndo -- Nao
Ndo
Congelagdo Bz- Higienizagdo deficiente: Sim Ndo Ndo --
(Tdnel) F- Queda de corpos estranhos; Sim Ndo Ndo -- Nao
Q- Queda de lubrificantes; Sim Ndo Ndo -- Ndo
A- Contaminagdo Cruzada com -
Ndo
cereais de alguns gelados. Sim Ndo Ndo --
B: Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo -- Ndo
Bz- Ar comprimido impuro;
Transporte em pingas Bs- Queda de condensados; Sim Ndo Néo -- Ndo
F- Queda de corpos estranhos; Sim Ndo Ndo -- Néo
Q- Queda de lubrificantes; Sim Ndo Ndo --
Ndo

A- Ndo identificado.
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Esta etapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
B; - Higienizagdo deficiente por Sim Ndo Ndo -- Ndo
Témpera de cobertura | dificil acesso a pontos mortos;
F- Ndo identificado;
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.
Recirculagdo/ B- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo __ Ndo
abastecimento (anel) | £\, identificado;
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.
Imersdo do gelado na B- Higienizagdo deficiente da Sim Ndo Ndo - Ndo
cobertura tanquinha;
(Tanquinha ) F- Queda de corpos estranhos Sim Ndo Ndo Ndo

devido a tampa aberta;
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Esta etapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Recolha L - . . ~ ~ ~
Japroveitamento dos Bi- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo __ Ndo
pingos de cobertura Bz2- Acumulagdo de produto; Sim Ndo Ndo . Ndo
F1- Queda de corpos estranhos; Sim Ndo Ndo Ndo
F2- Residuos de paus por falta de Sim Ndo Ndo Ndo
rede no funil.
Recolha Q- Ndo identificado; Ndo
/c.xprovelfamenfo dos A- Ndo identificado.
pingos de cobertura
(continuagdo )
B;- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo -- Ndo
Transporte para tunel B Acumulagdo de produto no Sim Ndo Ndo - Ndo
de congelagdo tapete tela;
F1 - Corpos estranhos; Sim Ndo Ndo Ndo
F2.- Particulas de revestimento da Sim Ndo Ndo Ndo
tela e fibras da estrutura da o
mesma; Sim Ndo Ndo Ndo

Q- Ndo identificado;
A- Contaminagdo cruzada com

cereais de outros gelados;
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qz: Poderda Q4: Na etapa seguinte pcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Tinel de Secagem Bi- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo -- Ndo
Bz- Ar contaminado, Sim Ndo Ndo - Ndo
F- Corpos estranhos ; Sim Ndo Ndo . Ndo
Q- Ndo identificado;
A- Contaminagdo cruzada com Sim Ndo Ndo Ndo
cereais de outros gelados
Bi- Acumulagdo de produto nas
lamelas; Sim Ndo Ndo __ Ndo
Transporte no tapete | B:- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo . Ndo
F._Queda de corpos estranhos; Sim Ndo Ndo Ndo
Q- Ndo identificado.
A- Ndo identificado.
Abastecimento de B- Ndo identificado;
envoltério F. Ndo identificado;
Q- Ndo identificado; Néo

A- Ndo identificado.
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qs: Poderda Qa4: Na etapa seguinte pPcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?
para um nivel inaceitdvel?
Desenrolamento das B- Ndo identificado;
bobines e transporte | F. Queda de pé e corpos estranhos Sim Ndo Ndo . Ndo
dos envoltdrios Q- Nio identificado: sim Néo Néo Ndo
A- Ndo identificado.
Embalamento em B:- Higienizagdo deficiente; Sim Ndo Ndo . Ndo
Itéri
envottorio Bz- Acumulagdo de produto; Sim Ndo Ndo Ndo

F. Ndo identificado
Q- Ndo identificado;
A- Ndo identificado.

B- Ndo Identificado
F-. Ndo Identificado Ndo
Q- Néo Identificado
A- Ndo identificado.

Transferéncia para
embalagem
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo

Perigo
(Causa / origem)

Q;: Existem
medidas
preventivas para o
perigo
identificado?

Q;: Esta etapa ou
passo elimina ou
reduz a ocorréncia
do perigo para um
nivel aceitdvel

Qs: Poderd a
contaminagdo com o
perigo identificado
ocorrer aum hivel
excessivo ou aumentar
para um hivel inaceitdvel?

Q4: Na etapa seguinte
o perigo identificado
poderd ser eliminado
ou reduzido a nivel
aceitdvel?

pcc

Abastecimento de
c.c.c.

B- Ndo Identificado
F.. Ndo Identificado
Q- Ndo Identificado
A- Ndo identificado.

Embalamento em c.c.c.

B- Ndo Identificado
F-. Ndo Identificado
Q- Ndo Identificado
A- Ndo identificado.

Fecho da c.c.c.

B- Ndo Identificado
F.. Ndo Identificado
Q- Ndo Identificado
A- Ndo identificado.
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Anexo 5 - Exemplo de Andlise de Perigos

Etapa do Processo Perigo Q;: Existem Q;: Estaetapaou | Qs: Poderda Qa4: Na etapa seguinte pPcc
(Causa / origem) medidas passo elimina ou contaminagdo com o o perigo identificado
preventivas para o | reduz a ocorréncia | perigo identificado poderd ser eliminado
perigo do perigo para um | ocorrer aum nivel ou reduzido a nivel
identificado? nivel aceitdvel excessivo ou aumentar aceitdvel?

para um nivel inaceitdvel?

B- Ndo identificado;

Fi- Falha na detecgdo / expulsdo do Sim Sim -- --

Pcc

Detecgdo de Metais produto, °
F2- presenga de metal por falha no Sim Sim -- --

procedimento de tratamento das
rejeigoes;

Q- Ndo identificado;

A- Ndo identificado.

B- Ndo Identificado
Transporte para
paletizagdo F..Ndo Identificado
Q- Ndo Identificado Ndo

A- Ndo identificado.

B- Perigo Bioldgico F- Perigo Fisico Q- Perigo Quimico A- Perigo Alergénico
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Anexo 6 -

Exemplo de Plano

HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Pesagem de Ingredientes

F- Queda de corpos
estranhos devido a
manuseamento
incorrecto.

Cumprimento das boas prdticas
de Higiene.

Adigdo de ingredientes

F- Queda de corpos
estranhos devido a
manuseamento
incorrecto.

Cumprimento das boas prdticas
de Higiene e da abertura de
embalagem de matérias primas.
Colocagdo de cestos nas bocas
dos misturadores

Mistura de Ingredientes
(misturadores )

A- Contaminagdo cruzada
entre misturas
diferentes por auséncia
de rolhdo .

Passagem do 2° rolhdo apés
passagem de misturas
alergénicas.

Recirculagdo

A- Contaminagdo cruzada
entre misturas
diferentes por auséncia
de rolhdo .

Passagem do 2° rolhdo apés
passagem de misturas
alergénicas.

Filtragem

A- Contaminagdo cruzada
entre misturas
diferentes por auséncia
de rolhdo .

Passagem do 2° rolhdo apés
passagem de misturas
alergénicas.




Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP

Etapa do Processo Perigo Acgoes Preventivas Pcc Limites Criticos | Procedimentos Acgoes
de Monitorizagdo Correctivas
Balanceamento de caudal | F- Queda de corpos Manter tampa fechada
(tanque de balango ) estranhos devido a tampa
aberta,
A- Contaminagdo cruzada | Passagem do 2° rolhdo apés
entre misturas passagem de misturas
diferentes por auséncia alergénicas.
de rolhdo .
Adigdo manual de F- Queda de corpos Cumprimento das boas prdticas
ingredientes estranhos de higiene durante a operagdo
Doseamento de aromas e | F- Queda de corpos Cumprimento das boas prdticas
corantes estranhos de higiene durante a operagdo.
Pré- aquecimento A- Contaminagdo cruzada | Passagem do 2° rolhdo apés
com misturas alergénicas. | passagem de misturas
alergénicas.
Homogeneizagdo A- Contaminagdo cruzada | Passagem do 2° rolhdo apés
com misturas alergénicas. | passagem de misturas
alergénicas.
B- Sobrevivéncia de Garantia do cumprimento do Pcc, Pasteurizagdo Registos continuos de Investigar e corrigir.

Pasteurizagdo

microrganismos
patogénicos

A- Contaminagdo cruzada
com misturas alergénicas.

bindmio tempo e temperatura,
Regime de funcionamento da
vdlvula de diversdo de fluxo,
Passagem do 2° rolhdo apds
passagem de misturas
alergéniacs.

efectuada a 80°C
durante 20s,
Diversdo de fluxo a
79.99.

temperatura de
pasteurizagdo,
Registos continuos do
funcionamento da
vélvula.

Investigar e corrigir.




Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP
Etapa do Processo Perigo Acgoes Preventivas Pcc Limites Criticos | Procedimentos Acgoes
de Monitorizagdo Correctivas
B- Sobrevivéncia de Alarme luminoso para Pcc, Temperatura > 4°C para | Registo continuo. Investigar e corrigir.

Arrefecimento

microrganismos
patogénicos,

A- Contaminagdo cruzada
com misturas alergénicas.

temperaturas superiores e
interrupgdo da pasteurizagdo

Passagem do 2° rolhdo apés
passagem de misturas
alergénicas.

alarme e interrupgdo da
pasteurizagéo apés 3
minutos com
temperatura superior a
4°C.

Armazenagem de
aromatizagdo

B- Higienizagdo
deficiente

Cumprimento dos
procedimentos de Higienizagdo
por CIP.

Maturagdo

B;- Higienizagdo
deficiente,

Bz- Incumprimento do
prazo de validade ,

Bs- Temperatura elevada,

A- Contaminagdo
cruzada com
misturas alergénicas
por auséncia de
higienizagdo por CIP

Cumprimento do procedimento
de higienizagdo por CIP,
Cumprimento do prazo de
validade de 72 horas para
misturas pasteurizadas ,

Controlo continuo de
temperatura,

Higienizagdo do maturador
aquando mudanga para
misturas hdo alergénias ou com
misturas com outro
componente alergénio.




Anexo 6 -

Exemplo de Plano

HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Distribuigdo da misturas
para entrada de Freezers

B; - Higienizagdo
deficiente,

B.- Temperatura

elevada,

A- Contaminagdo cruzada
com misturas alergénicas

Cumprimento do procedimento
de higienizagdo por CIP,
Controlo continuo da
temperatura.

Sangramento reforgado apds
envio de mistura alergénica ou
envio de mistura com
componente alergénico
diferentes.

Transporte de misturas
para repasteurizar

B- Higienizagdo
deficiente da fubagem,

A- Contaminagdo cruzada
com misturas alergénicas

Cumprimento do procedimento
de higienizagdo por CIP,

Higienizagdo do maturado
aquando mudanga para
misturas ndo alergénicas ou
misturas com outro
componente alergénico.

Aquecimento de mistura /
retorno

B- Higienizagdo
deficiente da fubagem,

A- Contaminagdo cruzada
com misturas alergénicas

Cumprimento do procedimento
de higienizagdo por CIP,

Higienizagdo do maturado
aquando mudanga para
misturas ndo alergénicas ou
misturas com outro
componente alergénico.




Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP
Etapa do Processo Perigo Acgoes Preventivas pPcc Limites Criticos Procedimentos Acgoes
de Monitorizagdo Correctivas
B; - Incumprimento do Manutengdo dos pardmetros do 500 h de funcionamento | Operador regista Paragem da freezer e
procedimento de CIP procedimento de CIP. para execugdo da controlo semanal de execugdo da inspecgdo
rotina, uso exclusivo de | horas de funcionamento | de rotina, verificagdo
Bz - Ar de overrun Verificar o filtro e incluir na I6bulos marcados e sua | sendo verificado pelo da integridade dos
contaminado rotina de manutengdo. remogdo para paragens | Supervisor. I6bulos, revisdo do
superiores a uma Verificagdo visual da intervalo da rotina se
F1- Metal proveniente de | Inspecgdo de rotina da freezer semana. marcagdo dos lébulos e | necessdrio.
Arrefecimento laminas danificadas e cumprimento do colocagdo dos mesmos Remover Idbulos da
da mistura procedimento de detecgdo de Auséncia de borracha no suporte préprio freezer logo que
corpos estranhos PCCs no produto quando removidos. possivel.
F2- Borracha proveniente | Inspecgdo de rotina , marcagdo
de Iébulos danificados individual de Iébulos e remogdo Bloguear o produto para
de Iébulos das bombas em andlise.
paragens prolongadas.
B; - Higienizagdo Higienizagdo adequada com
deficiente; desmontagem de reguladores
de enchimento para lavagem
manual, antes da passagem do
Extrusdo CIP;
B2- Queda de
condensados; Prevengdo da formagdo e queda

F- Queda de corpos
estranhos.

de condensados

Cumprimento das Regras Ultra
Clean.




Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP

Etapa do Processo Perigo Acgoes Preventivas Pcc Limites Criticos | Procedimentos Acgoes
de Monitorizagdo Correctivas

F- Arrastamento de pé e | Limpeza da mdquina retirando

Alimentagdo de Paus falhas de madeira; os paus.
B- Acumulagdo de Desinfecgdo regular com
produto na zona de saida | alcosan;
dos paus granel,

PCCs Paus integros. Registo das rotinas de Quando se detectar a

Insergdo de Paus

F- pedagos de madeira e
paus com falhas e mau
funcionamento da
mdquina de paus;

Manutengdo preventiva /
correctiva do equipamento.

Cumprir horas de
funcionamento para
rotina de manutengdo.

manutengdo preventiva,
correctiva e dos mapas
de mdquinas.

falta de uma rotina o
supervisor planeia a
mesma para a préxima
paragem.

Corte

B- Acumulagdo de
produto na
resisténcia.

Desinfecgdo regular com
alcosan.




Anexo 6 -

Exemplo de Plano

HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Congelagdo

B:- Ar contaminado;

Bz. Higienizagdo
deficiente;

F- Queda de corpos
estranhos;

Q- Queda de
lubrificantes;

A- Contaminagdo cruzada
com cereais de alguns
gelados..

Higienizagdo eficiente do tinel

Cumprimento da regra de
desinfecgdo do calgado;

Verificagdo periddica do
revestimento de tinta;

Secagem da corrente com
sopro de ar apés lavagem e
lubrificar com o sistema gota a
gota durante uma volta;

Higienizagdo intercalar, ou
produgdo de gelados com
cereais no final.




Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Transporte em pingas

B:- Higienizagdo
deficiente;

B2-Acumulagdo de
produto;

Bs- Fugas de ar;

F- Queda de corpos
estranhos;

A- Contaminagdo cruzada
com cereais de alguns
gelados.

Cumprimento da regras de
higienizagdo.

Verificagdo da correcta
posigdo do extrusor e
regulagdo do sopro de ar das
placas para o minimo
necessdrio;

Desinfecgdo regular com
alcosan;

Eliminagdo das fugas de ar;

Cumprimento das Regras de
Ultra-Clean;

Higienizagdo intercalar, ou
produgdo de gelados com
cereais no final.

Témpera de cobertura

B- Higienizagdo
deficiente por dificil
acesso a pontos mortos.

Desmontagem para lavagem
eficaz;




Anexo 6 -

Exemplo de Plano

HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Imersdo do gelado na
cobertura

B- Higienizagdo
deficiente da tanquinha;

F- Queda de corpos
estranhos devido a tampa
aberta;

Garantir que as bombas de
cobertura e lavagem e ligagGes
ficam isentas de dgua;

Cumprimento das Regras de
Ultra- Clean;

Colocagdo da tampa apds
paragem;

Verificagdo visual antes de
abastecer cobertura.

Recolha e aproveitamento
de pingos de cobertura

B;- Higienizagdo
deficiente;

B2- Acumulagdo de
produtos caidos nas
pingas;

Fi- Queda de corpos
estranhos;

F2- Residuos de paus por
falta de rede no funil.

Verificagdo do estado de
borracha da tfubagem;

Verificagdo visual e remogdo
imediata do produto;

Cumprimento das Regras de
Ultra- Clean;

Presenca de filtro.




Anexo 6 -

Exemplo de Plano

HACCP

Etapa do Processo

Perigo

Acgoes Preventivas

Pcc

Limites Criticos

Procedimentos
de Monitorizagdo

Acgoes
Correctivas

Transporte
tapete tela

B;- Higienizagdo
deficiente;

B2- Acumulagdo de
produtos no tapete tela;

Bs. Ar impuro dos sopros
de ar dos veios,

Fi- Corpos estranhos;

Garantir higienizagdo manual
dos raspadores;

Afinagdo dos raspadores,
desinfecgdo do tapete durante
a descongelagdo do tunel.

Verificar o filtro de que estd
incluido na rotina de
manutengdo

Cumprimento das Regras Ultra
- Clean,

Desenrolamento
das bobines e transporte
dos envoltérios

F- Queda de corpos
estranhos.

Cumprimento das regras de
Ultra- Clean, e proibigdo da
utilizagdo de pé de talco.

Embalamento
em envoltério

B:- Higienizagdo
deficiente;

B2-Acumulagdo de
produto.

Desmontagem da cabega da
mdquina de embalar para
higienizagdo

Desinfecgdo regular com
alcosan e higienizagdo apés
descongelagdo do tunel.
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Anexo 6 - Exemplo de Plano HACCP

Etapa do Processo Perigo Acgoes Preventivas Pcc Limites Criticos | Procedimentos Acgoes
de Monitorizagdo Correctivas
Verificagdo efectuada Registo antes do Operador bloqueia
antes do arranque e arranque e durante a produto produzido
Fi - Presenga de metal Verificar funcionamento duas vezes por turnoe | produgdo pelo desde a dltima
por falha ha detecgdo / correcto do detector de utilizagdo de padrdo de | Operador. inspecgdo e informa
expulsdo metais antes e durante a acordo com lista Supervisor que
produgdo PcCCs afixada no detector. recalibra detector,

Detecgdo de metais

F2- presenga de metal
por falha no
procedimento de
tratamento das caixas
rejeitadas

Apenas pessoal autorizado
pode recolher as caixas
rejeitadas

Pessoal autorizado:
Supervisor, Operador

Verificagdo visual.

voltando a passar o
produto pelo detector.

B- Perigo Bioldgico

F- Perigo Fisico

11

Q- Perigo Quimico

A- Perigo Alergénico






