CATOLICA

ESCOLA SUPERIOR DE BIOTECNOLOGIA

PORTO

CONCEGCAO E DESENVOLVIMENTO DE UM PROTOTIPO FLOW QUALITY PARA
A DESMATERIALIZACAO DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E

SEGURANCA ALIMENTAR

por

Maria de Jesus Brito Ribeiro

setembro, 2022






CATOLICA

ESCOLA SUPERIOR DE BIOTECNOLOGIA

PORTO

CONCECAO E DESENVOLVIMENTO DE UM PROTOTIPO FLOW QUALITY PARA
A DESMATERIALIZACAO DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E

SEGURANCA ALIMENTAR

Relatorio de Estagio apresentado a Escola Superior de Biotecnologia da Universidade

Catdlica Portuguesa para obtengéo do grau de Mestre em Engenharia Alimentar

por

Maria de Jesus Brito Ribeiro

Orientador (Empresa): Engenheiro Miguel Fernandes
Supervisora (Empresa): Engenheira Mariana Gouveia

Tutor (Universidade): Professor Doutor Eduardo Luis Cardoso

setembro, 2022






Resumo

O setor alimentar encontra-se em constante evolugdo e, face aos eferentes niveis de
competitividade que enfrenta, o resultado do estabelecimento de um controlo da produgao, qualidade
e segurancga alimentar transparente, eficaz e flexivel, impulsiona estratégias a longo prazo orientadas
a nivel dos Sistemas de Gestédo da Qualidade e da Seguranga alimentar (SGQS).

Atualmente, devido a rapida evolugao tecnoldgica, a Transformagéo Digital esta na ordem do dia
e, a oportunidade de implementar tecnologias com a capacidade de analisar um grande volume de
dados armazenados e, obter informacdes relevantes representa novos desafios e oportunidades para
o setor.

O objetivo deste relatério de estagio centrou-se na concegéo e delineagdo de um prototipo
FLOW Quality (FLOW Q) do portefdlio das tecnologias da empresa Foodintech, para estudar a
implementacédo de um sistema de gestdo de qualidade e seguranga alimentar, capaz de responder as
necessidades ao nivel da gestdo da informagdo da qualidade e da seguranga alimentar no canal
Horeca, correspondente a atuagao dos setores de Hotelaria, Restauracéo, Cafetaria e Catering, num
percurso conducente a melhoria continua.

A tecnologia FLOW Q, representada em linguagem Quality Execution System (QES), possibilita
a gestdo de todos os sistemas de qualidade e segurancga alimentar, tal como, HACCP, permite a
execucao automatica, “paper-free”, e, em tempo real, da gestdo e controlo da qualidade e seguranga
alimentar de produtos e processos, proporcionando o aumento da produtividade e eficiéncia e,
auxiliando na tomada de deciséo.

No sentido de realizar a execugao dessa caracterizagao estudou-se a nova atualizacdo do Codex
Alimentarius 2020 e, estruturou-se uma “checklist” base para delinear um protétipo da tecnologia FLOW
Q, aplicado a uma empresa real que constitui o “case study”, correspondente a aplicagéo da tecnologia
num cliente empresarial do setor Horeca. Retrata um grupo de cafetaria, padaria e refei¢cdes ligeiras,
com o interesse de encontrar uma solugédo tecnolégica, “paper-free”, de gestdo da qualidade e
seguranca alimentar. No fim, comparou-se com maddulos da tecnologia FLOW Manufacturing (FLOW
M), a nivel de funcionalidades e, fez-se um levantamento de vantagens e limitacdes.

A implementacdo da tecnologia FLOW Q confere entdo beneficios as empresas alimentares,
mostrando-se como uma ferramenta agil, que possibilita uma tomada de deciséo rapida, reducéo de
custos de produgédo, controlo da qualidade dos produtos e da produgao, monitorizagao e verificagdo da

informagao.

Palavras-chave: setor HORECA, Transformacao Digital, Flow Quality, Foodintech, Sistemas de Gestéao

da Qualidade e Seguranca Alimentar






Abstract

The food sector is constantly evolving and, given the efferent levels of competitiveness it faces,
the result of establishing a transparent, effective, and flexible production, quality, and food safety control,
leads to long-term strategies oriented in terms of Quality and Food Safety Management Systems.

Due to rapid technological evolution, Digital Transformation is in the order of the day and, the
opportunity to implement technologies to analyze a large volume of stored data and obtain relevant
information represents new challenges and opportunities for the sector.

The objective of this internship report is focused on the conception and delineation of a prototype
FLOW Quality (FLOW Q) from the Foodintech portfolio of technologies to study the implementation of
quality and food safety management system capable of responding to the needs in terms of quality and
food safety information in the Horeca channel, corresponding to the actuation of the sectors: Hotel,
Restaurant, Cafeteria and Catering sectors, in a path leading to continuous improvement.

The FLOW Q technology, represented in the Quality Execution System (QES) language, enables
the management of all quality and food safety systems, such as HACCP, allows automatic, paper-free
execution, in real-time, the management and control of quality and food safety of products and
processes, providing increased productivity and efficiency and helping in decision-making.

To carry out this characterization was studied the Codex Alimentarius 2020 new actualization
and, a checklist was structured to delineate a FLOW Q technology prototype, applied to a real company
that constitutes the case study, corresponding to the application of the FLOW Q technology in a business
customer in the Horeca channel. It describes a cafeteria, bakery and meals group that showed the
interest to find a technological, paper-free, quality and food safety management solution.

Ultimately, it was compared with modules of the FLOW M technology features and presented
advantages and limitations.

The FLOW Q technology implementation provides benefits to food companies, proving to be an
agile tool, which enables quick decision-making, reduction of production costs, quality control of

products and production, monitoring and verification of information.

Keywords: HORECA sector, Digital Transformation, Flow Quality, Foodintech, Quality and Food Safety

Management Systems
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1. Introdugéao

O presente relatério de estagio surge no ambito do Mestrado em Engenharia Alimentar e
caracteriza-se como um trabalho realizado em contexto profissional, na empresa Foodintech, Lda.,
surgindo como resposta a uma necessidade atual do setor alimentar: a desmaterializagdo e
digitalizacdo de sistemas de gestdo da qualidade e seguranga alimentar. O estagio foi realizado nas
instalacdes da empresa, na UPTEC Mar e, teve inicio a 15 de fevereiro de 2022 e término a 31 de junho
de 2022.

A empresa Foodintech, Lda., fruto de reflexdes do ponto de vista tecnoldgico e intelectual, é
reconhecida pelo desenvolvimento e implementacéo de solugdes de controlo de gestdo, produgao,
qualidade e seguranca alimentar. E caracterizada pelo seu posicionamento demarcado, uma vez que
se afasta das ferramentas tradicionalmente usadas através do desenvolvimento e implementagéo de
tecnologias de informagdo e comunicacdo que melhor se adequam as diferentes realidades
agroindustriais, avaliando-as e conjugando diferentes requisitos e necessidades, de forma a
acompanhar o mercado.

O principal objetivo deste trabalho é claro e pretende estudar e avaliar a implementagcao de um
Sistema de Gestado de Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA), que responda as necessidades ao
nivel da gestao da informacao de seguranca e qualidade alimentar no setor Horeca, nos setores de
atuacao dos Hotéis, Restauragéo, Cafés e Catering, num percurso conducente a melhoria continua.

Inicia-se o relatério de estagio com a breve histéria e enquadramento da empresa, passando
para o enquadramento tedrico dos temas: sistemas de gestdo da qualidade e seguranga alimentar,
normalizagao e, sistemas de informagao aplicados ao setor alimentar. Procede-se posteriormente a
caracterizagéo, contextualizagdo e analise critica ao sistema de gestdao da qualidade e seguranga
alimentar FLOW Quality (FLOW Q), com o objetivo ultimo de entender a adogdo de uma perspetiva
alargada e integrada de um sistema de gestédo da informacao.

Com vista a execucgdo desta caracterizacdo apresenta-se um “case study”, correspondente a
aplicacéo da tecnologia num cliente empresarial do setor Horeca, com o intuito ndo s6 de compreender
o sistema, mas também de atentar a possiveis dissonancias, avaliar as limitagées e oportunidades. A
metodologia do trabalho passou entdo por: estudar e rever a nova atualizagdo do Codex Alimentarius
2020 e, estruturar uma “checklist” base para posteriormente delinear um protétipo da tecnologia FLOW

Q, aplicado ao “case study”.

1.1. A Foodintech, Lda.: Breve histéria e Enquadramento
A empresa
Procede-se neste capitulo a explanagao histérica da evolugdo da empresa, desde as suas
origens até aos dias de hoje.
A histéria da Foodintech (FiT) remonta a 2006, sendo apoiada pela Agéncia de Inovagao (ADI),
a empresa surgiu como resposta pratica e I6gica a desafios presentes no setor alimentar: otimizar
operagdes de transformacéo, produgao e gestdo de produtos, através do desenvolvimento de novas

Tecnologias de Informagao e Comunicagao (TIC). Em janeiro de 2008, com base no projeto Neotec,



tornou-se especialista na area dos sistemas de informagado verticais para controlo da produgéo
Agroindustrial em Portugal. Em 2010, fruto da aprovacdo do Projeto Ancora Panthalassa, da-se a
origem da aplicagcdo SIGA, como meio de suporte ao conceito “paper-free industry”. Estabelecem-se
também parcerias estratégicas de venda com: ERP’s (Primavera e Eticadata).

Com base no “SXP PROGRAM?”, apoiado pela Universidade do Porto e pelo Karlsruhe Institute
of Technology, é iniciado o processo de internacionalizagdo da FiT.

Em 2013, desenvolveu-se e langou-se a tecnologia FLOW M, surgindo de uma parceria com a
Openlimits, no ambito de penetrar e impactar positivamente o mercado das aplicagdes de gestdo de
producgdo. Assim, atualmente a FiT integra uma plataforma de inovagéo, desenvolvimento e concecao
de novas TIC com a finalidade de apoiar o controlo da Produgéo, Qualidade e Seguranga Alimentar
(Flow Technology, 2020f).

A empresa tem como visao ser uma referéncia global em solugbes tecnoldgicas que simplificam,
auxiliam e otimizam a gestao de informagédo. Os seus principais valores s&o: a competéncia e o
profissionalismo, o espirito de colaboragao e entusiasmo e, centra-se no fator de inovagao como crucial
para o sucesso. A sua missao € criar valor para os “stakeholders” através do continuo desenvolvimento
tecnoldgico, desafiando limites e, impulsionando a tecnologia. “stakeholders” = publico de interesse; partes
interessadas que sao impactadas pelas decisdes executadas pela empresa.

A nivel de perspetivas futuras, pretende alcangar uma posigéo sélida a nivel mundial, ou seja,
ser reconhecida como um “player” importante no desenvolvimento do setor industrial, através da
tecnologia de carater global e, de um crescimento de forma sustentavel, abragando novos e bons

desafios e, privilegiando os valores e o carater familiar da empresa (UPTEC, n.d.). “player” = interveniente.

A equipa
Outro aspeto determinante para o sucesso da FiT e, conquista do mercado, € a equipa. Assim,

esta organiza-se fundamentalmente em:
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Figura 1: Organizag&o da Equipa FiT

A Direcédo/ Departamento Comercial é constituida por profissionais nas areas da gestdo e

engenharias e, sao responsaveis pela relagdo com clientes, planeamento estratégico, processos de

vendas e, administracao e financas.



O Departamento de Consultoria Funcional é constituido por profissionais, consultores funcionais

especialistas nas areas das ciéncias da vida e engenharias, que implementam a(s) tecnologia(s) nas

diferentes agroindustrias. Pode-se dividir em: Implementacdo de projetos, onde as principais

responsabilidades englobam fazer o enquadramento da realidade e das necessidades, compreender o

cliente e, fazer o cruzamento com a tecnologia e, Manutencéo de projetos, sendo a fase posterior a

implementacido, onde as principais responsabilidades passam por realizar o acompanhamento e
manutengio dos projetos de implementacao finalizados.

O Departamento de Suporte Técnico é constituido por profissionais, especialistas nas areas da

informatica e engenharias, responsaveis fundamentalmente por auxiliar suporte técnico ao
Departamento de Consultoria Funcional e clientes.

O_Departamento _de Desenvolvimento Tecnoldgico é constituido também por profissionais,

especialistas nas areas da informatica e engenharias, sendo responsaveis pelo desenvolvimento
tecnoldgico e corretivo da(s) tecnologia(s). A equipa de desenvolvimento é fundamental para a evolugao

e crescimento do(s) software(s) e, colabora estrategicamente com os “inputs”dos clientes (UPTEC, n.d.).
“inputs” = conceito utilizado nas areas das Tecnologias da Informag&o e Comunicagéo; entradas/ conjunto de informagbes

que chegam ao sistema.

As tecnologias FLOW
A empresa caracteriza-se pelo desenvolvimento tecnolégico de softwares, hardwares e
dispositivos especificos e inovadores para a gestdo de operagdes de transformagéo no setor industrial.

Na Tabela 1 estao representadas as tecnologias.

Tabela 1: Descricdo das funcionalidades das tecnologias da FiT

Tecnologias Descrigao das funcionalidades

— Representado em linguagem informatica MES -
Manufacturing Execution System e QES — Quality Execution
System.

— Incorpora as trés principais camadas funcionais de um

software especifico de controlo de produgao, nomeadamente:

FLOW a capacidade de desenhar a produgédo, a capacidade de
MANUFACTURING planear e executar a producgao e respetivos parametros em
FLOW M tempo real.

— Aumentar a produtividade e garantir a rastreabilidade, através
do controlo do processo produtivo, logistica e qualidade em
tempo real e, reduzir custos de produgéo, através do controlo
da variacdo de custos de fabrico, ao longo da cadeia
produtiva. (Flow Technology, 2020c)

FLOW QUALITY — Representado em linguagem QES.

FLOW Q — Permite a gestdo de todos os sistemas de qualidade e

seguranga alimentar no mesmo sistema informatico.




— Permite a executar de forma automatica e, em tempo real, a
gestado e controlo da qualidade no setor alimentar, “paper-

free” dos produtos e processos. (Flow Technology, 2020d)

— Suporta as funcionalidades de um Warehouse Management
System, permitindo uma viséo integrada dos processos de

FLOW LOGISTIC logistica através do controlo e monitorizagcdo do desempenho

FLOW L logistico, em tempo real.

— A nivel de gestdo da qualidade, apresenta solugées como:
Inventario Permanente, WIP - Work in Progress Overview e o

Controlo do Sistema de Qualidade. (Flow Technology, 2020b)

— Permite auditar os Sistemas de Gestdo da Qualidade,
Seguranga Alimentar, Ambiente, SST, de forma agil e
totalmente automatizada.

— Gestao integrada de processos associados as atividades,

FLOW AUDIT sendo possivel: realizagdo de auditorias, inspegdes, emissao
FLOW A de relatorios, tratamento de ndo conformidades e analise de
desempenho.

— Garantindo assim: a redugéo do tempo e de erros de controlo,
a simplificagéo e otimizagao de processos e dados recolhidos
e, a rastreabilidade total da area de Auditoria e Inspecao.
(Flow Technology, 2020a)

— Visdo centralizada, integrada dos dados, qualidade e

seguranca alimentar, auxiliando na tomada de decisdo

eficiente.
FLOW RETAIL — Permite suportar a informacao gerada, desde a rececéo até a
FLOW R distribuicdo dos  produtos alimentares, integrando

funcionalidades como a Gestédo de Stocks, Gestdo de N&o-
Conformidades, Organizagdo de Documentos, Controlo de
Pré-Requisitos, Registos, entre outros. (Flow Technology,
2020e)

“Manufacturing Execution System” = Sistemas de Execugéo da Produgéo; Sistemas de informagao computorizados, utilizados

para Gestao da Produgéo.
“Quality Execution System” = Sistemas de Execucado da Qualidade; Sistemas de informagao computorizados, utilizados para

Gestdo da Qualidade.

O foco do trabalho centra-se no estudo das tecnologias FLOW M e FLOW Q, sendo este tdpico

desenvolvido e explicado com mais detalhe posteriormente.



2. Enquadramento teodrico

O setor alimentar pode ser definido como um ramo comercial de grande relevancia, diversificado
e abrangente, englobando processos desde a produgao a distribuicdo e comercializacdo de produtos
alimentares. O ambiente organizacional do setor é bastante volatil e, 0 comércio de alimentos tem vindo
a crescer aos longo dos anos, trazendo diversos beneficios associados, no entanto, desafios também,
que vao desde a seguranca e adequacgdo do produto (por exemplo, como meio facilitador para a
propagacao mundial de doengas) (Vaz et al., 2000).

A acoplado a isso, o consumidor torna-se cada vez mais informado e exigente, sendo necessario
corresponder as suas expectativas e manter a sua confianga, assim como gerir mudancgas constantes
e requisitos, acompanhar o crescimento competitivo e globalizagdo elencado ao desenvolvimento
tecnolégico constante, bem como um clima econdmico incerto.

Face a realidade atual e, de forma a colmatar esses desafios, a garantia de seguranca e
qualidade do produto, sdo fatores diferenciais e imperativos de sucesso, onde os novos paradigmas
alimentares procuram adotar modelos e estratégias a longo prazo orientadas, como por exemplo,
ferramentas de gestdo que tem como objetivo assegurar a qualidade e seguranga dos produtos em
todas as etapas, através do acompanhamento do percurso nas cadeias de produgéo e abastecimento,
garantindo um processo transparente e responsavel (Gameiro, 2022).

A partir de uma analise global das mudangas no ambiente, consumo, saude, politicas publicas e
economia, o diretor geral da FIPA- Federagao das Industrias Portuguesas Agroalimentares, no XX
Congresso de Nutricdo e Alimentagao, realca a necessidade de construgdo de um sistema alimentar
do futuro sustentavel (a nivel ambiental, econémico e social), mais tecnolégico e humano, reforgando
a importancia do desenvolvimento de modelos e tecnologias para otimizar a cadeia alimentar e, dar
uma resposta eficaz as necessidades e expectativas dos consumidores (FIPA — Federagdo das
Industrias Portuguesas Agroalimentares, 2021).

Segundo o presidente da FIPA- Federac&o das Industrias Portuguesas Agroalimentares, no 8.°
Congresso da Industria Portuguesa Agroalimentar, que analisou temas como a guerra e pandemia,
destacou os seguintes desafios para o setor industrial e canal Horeca, Hotéis, Restauracao, Cafés e
Catering, em 2022: a competitividade sustentavel e consistente, a transicdo digital e, aposta na

inovagao dos sistemas alimentares (Godinho, 2022).

21. Sistemas de Gestao da Qualidade e da Seguranc¢a Alimentar (SGQSA)
A garantia de um produto alimentar seguro e de boa qualidade ¢ o resultado da existéncia de um
controlo adequado e eficaz ao longo de todas as etapas da cadeira alimentar, com base em principios
preventivos, pela aplicacdo de medidas de controlo eficazes e, identificacdo de pontos ou etapas onde

0s perigos possam ser prevenidos e/ ou controlados (Baptista et al., 2003).

21.1. Sistemas de Gestdo da Qualidade
A palava “Qualidade” esta presente no quotidiano e representa um papel relevante em varios
aspetos de carater pessoal, profissional e organizacional e, pode-se definir como: “Grau de satisfagdo

de requisitos dado por um conjunto de caracteristicas intrinsecas de um objeto” (Comissao Técnica de



Normalizagdo CT80 (APQ), 2015). As principais caracteristicas da qualidade, definicdo e respetiva

aplicacao estdo apresentadas na Tabela 2 (Portal Administragéo, 2015).

Tabela 2: Caracteristicas da qualidade, definigdo e aplicagdo ao contexto empresarial

Caracteristica

Definigao

No contexto empresarial

qualidade que podem ser

percecionados pelo consumidor.

Exceléncia Caracteristica diferenciadora Representa o padrdao mais elevado de
relativamente a um produto ou servico, desempenho.
comparativamente aos semelhantes e

dependente do contexto.
Valor Caracteristica analoga aos niveis de Representa um elevado nivel de

atributos, materiais ou servicos

diferenciadores que aumentam o valor

do produto ou servigo.

Especificagoes

Caracteristica que descreve o produto

ou servigo, englobando os termos:
funcionalidade/utilidade, desempenho

e atributos.

Representa a descricdo dos requisitos

do produto ou servico em fungao do

paradmetro de qualidade planeada.

Conformidade

Caracteristica intrinsecamente ligada a

ndo existéncia de defeitos

relativamente as especificagbes do

produto ou servigo.

Representa o cumprimento das

especificacoes previstas e a auséncia

de defeitos relativamente ao produto

Ou servigo.

Regularidade

Caracteristica direcionada para o

cumprimento sistematico das

especificacdes relativas ao produto ou

servico.

Representa a garantia sistematica da

uniformidade relativamente ao produto

Ou servigo.

Adequacgéo ao

uso

Caracteristica que define o

uso/destino/ambito do produto ou

Servico.

Representa a garantia de cumprimento

de uso/destino/ambito do produto ou

servigo, para o qual foi desenvolvido.

No final do século Xlll e inicio do século XIX (Era da Inspecédo) o foco do termo “Qualidade”

direcionava-se maioritariamente para o produto acabado, onde era realizada inspegao e avaliagdo de
acordo com um padréo determinado. Apés a revolugdo industrial, na década de 1930 (Era do Controlo

Estatistico da Qualidade) o foco da qualidade englobava avaliagdo dos processos e avaliagdo do

produto final, diminuindo assim o desperdicio de produto (Longo, 1996).

Durante a 22 Guerra Mundial (Era da Garantia da Qualidade) destaca-se também a importancia

do envolvimento da organizagdo na garantia da qualidade. Assim, por meio de uma abordagem focada
no planeamento, controlo e melhoria continua e, em termos da adequagdo de um produto a sua
utilizacdo pretendida, direciona-se o foco para o sistema global, surgindo um produto de elevada
qualidade (Longo, 1996).

Dessa forma, com fim a dar resposta a analise do produto e/ou servigco desenvolveu-se um
sistema da qualidade, abrangendo todos os aspetos da produgéo e, a nivel das responsabilidades,

direcionaram-se para a gestao de toda a organizagédo. Desenvolveram-se e implementaram-se técnicas



de confiabilidade, com o objetivo de garantir um desempenho aceitavel do produto ao longo do tempo,
prevengao da ocorréncia de defeitos e, atengéo para a qualidade durante todo o processo de projeto.

No inicio de 1980 até a atualidade (Era da Gestao Estratégica da Qualidade) o foco da qualidade

insere-se negocio. Dessa forma, aplica-se uma abordagem de gestdo, com base na melhoria continua
como uma estratégia para fortalecimento da competitividade e produtividade, onde os objetivos e metas
da qualidade orientam-se para objetivos estratégicos do negécio, valores, principios, pensamento
sistémico, lideranga inovadora, satisfagdo dos clientes externos e internos e desenvolvimento de todos
os integrantes da organizagado. Requer-se ainda a continua avaliagao e melhoria de produtos, servigos,

processos e relagdes interpessoais (Longo, 1996).

21.2. Sistemas de Gestdao da Seguranga Alimentar

A Segurancga Alimentar pode ser definida como: “Area de intervencdo da saude publica que
estabelece o elo de ligagao entre a saude, a agricultura e outros sectores da produgéo alimentar” (R.V.
etal., 2010).

Durante décadas, a produgéo de alimentos seguros regeu-se pela adogao de boas praticas de
fabrico, Boas Praticas de Higiene (BPHs) e, analises ao produto acabado, e, devido a diversos fatores,
como: alteragdes na cadeia alimentar, estilo de vida das pessoas, microrganismos emergentes,
inovagdo tecnoldgica, métodos de analises e desenvolvimento de novos produtos, surgiu a
necessidade de definir sistemas de seguranca alimentar.

Na europa, durante a idade média, os paises individuais comegaram por estudar conceitos de
seguranga alimentar e, implementar leis relativas a qualidade e seguranga de alguns alimentos, como:
ovos, salsichas, cerveja, queijo, vinho e pdo e, alguns dos estatutos antigos ainda permanecem
inalterados até aos dias de hoje (FAO/WHO, 2022a).

A motivagao original para criacdo de padrdes alimentares foi a protegdo dos consumidores
relativamente a praticas desonestas e garantir que os alimentos fossem de encontro as expetativas do
consumidor. Na segunda metade do século dezanove foram adotas as primeiras leis alimentares gerais
e sistemas basicos de controlo alimentar e, foram estabelecidos padrées para prevenir perigos
quimicos nos alimentos.

No inicio dos anos 60, a Organiza¢cado Mundial de Saude (OMS) e a Organizagéo da Agricultura
(FAO) publicaram o Codex Alimentarius, um manual de procedimentos que inclui padrées para todos
os principios alimentares, incluindo processos desde a distribuicdo ao consumidor, tornando-se uma
ferramenta essencial para estabelecimento de padrdes alimentares internacionais (FAO/WHO, 2022b).

Em 1964 é criado o Codex Commitee on Food Hygiene (CCFH), responsavel por assegurar
assuntos relacionados com a Higiene Alimentar e doengas de origem alimentar e, estabelecer assim
condicdes e medidas necessarias para a produgdo, armazenamento e distribuicdo, no sentido de
garantir o fornecimento de alimentos seguros e adequados para consumo, através da asseguracao de
praticas equitativas no comércio regional e internacional de alimentos, criando mecanismos
internacionais dirigidos a remogao de barreiras tarifarias e, fomentando e coordenado todos que se
realizam em normalizagdo, através da preparagdo de normas, codigos de uso, diretrizes e

recomendagdes, agrupando-os num codigo (FAO/WHO, 2022b).



Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius (= “lei alimentar” = “lei dos alimentos”) é atualmente uma referéncia
mundial para consumidores, produtores, industrias alimentares, organismos nacionais de controlo de
alimentos e para o comércio internacional de produtos alimentares. Estabelece normas, regulamentos
e outros documentos relacionados como cédigos de boas praticas no d&mbito de promover a protegéao
da saude dos consumidores, garantir a lealdade das praticas comerciais e coordenar a normalizagao
alimentar, onde o seu dominio de atividade se centra na fixagdo de caracteristicas, especificagdes e
tolerancias relativamente a defeitos, estabelecimento de limites relativamente as substancias
indesejaveis admissiveis e, estabelecimento de métodos de ensaio.

Atualmente, esta publicado em 13 volumes subdividido por temas/areas e, cada volume contém:
principios e normas gerais, definigbes, cédigos, normas por produtos, métodos e recomendacgdes.
Existem mais de 300 normas, guias e outras recomendacgdes relacionadas com: qualidade e segurancga
alimentar e seguranca dos alimentos. O volume 1B é relativo aos requisitos gerais (Higiene alimentar).

Sistema HACCP- Hazard Analysis and Critical Control Point “Hazard Analysis and Critical Control Point” =
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo

O sistema HACCP foi inspirado no Programa "Zero Defeitos" da NASA e no Sistema de Analise
"Modes of Failures" da U.S Army N.L., que tem por base a analise do processo produtivo, em definir o
que pode correr mal e, aplicar estratégias preventivas, combinando principios de segurancga alimentar,
microbiolégicos e de controlo da qualidade (Vaz et al., 2000).

Os principios HACCP podem ser considerados em toda a cadeia alimentar, desde a produgao
primaria até o consumo final, e a sua implementacao deve ser orientada por evidéncias cientificas de
riscos a saude humana. Embora nem sempre seja viavel aplicar o HACCP na producéo primaria, alguns
dos principios podem ser aplicados e podem ser incorporados em programas de boas praticas (por
exemplo, Boas Praticas Agricolas (BPAs)) (Vaz et al., 2000).

Atualmente, o sistema HACCP deve ser realizado, validado e implementado de acordo com os sete
principios:
— Principio 1: realizar uma analise de perigos e identificar medidas de controlo.
— Principio 2: determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCCs).
— Principio 3: estabelecer Limites Criticos.
— Principio 4: estabelecer um sistema para monitorizar o controlo dos PCCs.
— Principio 5: estabelecer as agdes corretivas a serem tomadas aquando da monitorizagao e,
indicar se ocorreu algum desvio de Limite Critico num PCC.
— Principio 6: validar o plano HACCP e, estabelecer procedimentos de verificagdo para confirmar
que o sistema esta a funcionar como pretendido.
— Principio 7: estabelecer documentacgéo relativa a todos os procedimentos e manter registos
desses principios e a sua aplicagéo.

A aplicacdo dos principios do HACCP em empresas do setor, resulta em varias

oportunidades/beneficios, sendo de realgar os seguintes:

— Aplicabilidade e adaptacao a todos setores da area alimentar.



— Sistema preventivo e avaliagido sistémica regular de todos os aspetos que englobam a
segurancga alimentar, desde as matérias-primas, processos de transformagéo, até ao produto
acabado.

— Redugdo de custos operacionais: reducdo do tempo de producdo, destruicdo ou
reprocessamento do produto acabado.

— Garantia de salubridade dos alimentos e aumento da confianga na segurancga alimentar por
parte dos consumidores.

— Envolvimento de todos os elos da cadeia alimentar, reforgando as relagdes de confiancga.

— Utilizagdo como prova de defesa contra agées legais.

— Evidéncia documentada do controlo de produtos e processos, ao nivel da segurancga
alimentar através do cumprimento de especificagbes, normas e requisitos legais.

Acoplado a tais factos, contrapdem-se desafios/dificuldades, sendo de realcar:

— Custo inicial de implementag¢ao do sistema HACCP.

— Resisténcia a mudanga por parte dos trabalhadores proporcionada pela alteragdo de praticas
e habitos.

— Necessidade de monitorizagdo, controlo e atualizagdo de procedimentos, praticas e
conhecimentos por parte de todos os elos intervenientes.

A garantia da seguranga alimentar ao longo da cadeia alimentar é entdo um fator crucial e
determinante na produgao de alimentos seguros e adequados para o consumo, envolvendo todos elos

os intervenientes.

2.1.3. Normalizagao

Paralelamente a necessidade de desenvolvimento e aplicagcdo de novos métodos e boas
praticas, surge a necessidade de uniformizagédo de critérios de aceitagao, racionalizagdo de meios/
minimizacdo de desperdicios, comparagdo de resultados, reconhecimento mutuo do controlo e
otimizacdo da gestdo de recursos, que conduzem para a normalizagao alimentar. Nesse sentido, os
sistemas de gestdo aplicados a qualidade e seguranca alimentar (ISO/TC 34/SC 17) tém como objetivo
a normalizagdo na area dos sistemas de gestdo alimentar, incluindo a cadeia alimentar desde a
produgdo primaria ao consumidor, alimentagdo humana e animal e materiais em contacto com os
alimentos.

O desenvolvimento e aplicagdo de sistemas de gestdo ndo tem como objetivo impor a
uniformidade nos sistemas de gestdo da qualidade, mas sim a complementaridade entre os requisitos
do sistema de gestéo e os requisitos dos produtos. Assim:

A ISOITS 22002 foi desenvolvida pelo comité técnico da ISO, ISO/TC 34 “Agricultural Food
Products” e o comité de Normalizagao Europeia CEN/SS C01 “Food Products”, sendo simultaneamente
definida como uma norma internacional ISO e uma norma europeia EN. A norma refere-se aos
Programas de Pré-requisitos em Seguranga Alimentar, combina a ISO 9001 (Sistemas de Gestéo de
Qualidade) com o HACCP e, apresenta documentos de orientagédo especifica sobre esta tematica, para

cada um dos elos da cadeia alimentar.



Engloba requisitos para qualquer estabelecimento/entidade/organizagéo no setor alimentar, com
o principal objetivo de articular as diferentes diretivas dos sistemas de seguranga alimentar.

A ISO/TS 22002-1:2009, guideline especifica para ser utilizada com ISO 22000, especifica os
requisitos para o estabelecimento, implementagdo e manutengcdo dos Programas de Pré-requisitos
(PPR) no apoio ao controlo dos perigos de seguranga alimentar numa organizagdo produtora de
alimentos e, a ISO/TS 22002-2:2013, numa organizagéo de catering.

A norma internacional especifica adota uma abordagem por processos, ou seja, o controlo de
todos os passos e, especifica os requisitos de um sistema de gestdo da segurancga alimentar (SGSA)
de forma a garantir a salubridade dos alimentos e proteger a saude do consumidor.

A ISO 22000 centra-se em auxiliar na implementagao do SGSA e, posterior certificacdo do
sistema HACCP e dos pré-requisitos. Associadas a certificagdo de acordo com a norma ISO 22000
estdo as seguintes oportunidades, como, flexibilidade de metodologias a implementar: requisitos
genéricos e abrangentes aos diferentes elos da cadeia alimentar, melhoria na eficiéncia: otimizacédo de
recursos, processos e produtos e, aumento do nivel de confiangca dos consumidores: adocdo de
padroes de conformidade.

A NP EN ISO 9001:2015, publicada pela International Organization for Standardization, é a
norma mais abrangente da qualidade e, refere-se a uma abordagem por processos, relativamente ao
desenvolvimento, implementacao e melhoramento da eficacia de um Sistema de Gestdo da Qualidade
(SGQ). Especifica os requisitos de um SGQ a utilizar quando uma organizagéo sente a necessidade
de demostrar a capacidade para fornecer produtos que vao de encontro com as necessidades dos seus
clientes bem como dos regulamentos aplicaveis, tendo em vista o aumento da satisfagdo dos clientes.

No entanto, é uma norma geral, ou seja, ndo é diretamente orientada para garantir a seguranca
alimentar e, assim, devera ser complementada com a ISO/TS 22002 no sentido de proporcionar e
acautelar uma gestdo da organizacéo mais eficiente.

A implementacdo de normas traduz-se na garantia de qualidade e/ ou seguranga dos produtos,
Servigos, processos e requisitos de uma organizagdo. Representa uma mais-valia para todas as
organizagbes que procuram adotar uma estratégia de melhoria continua, garantia de qualidade e

seguranca e, satisfagédo do cliente.

2.2, Transformacéao Digital dos Sistemas de Gestdo da Qualidade e Seguranca
Alimentar

Ap6s a integracao de Portugal na Unidao Europeia (EU), inicia-se a rapida globalizagdo e evolugao
tecnoldgica, eferente a elevados niveis competitivos no mercado, tornando-se crucial para a
organizagéao considerar padrdes tecnoldgicos emergentes de controlo do produto, produgao, qualidade
e seguranca alimentar (Fernandes, 2016).

Atualmente, a Transformacéo Digital € uma realidade incontornavel e, pode ser definida como
um processo de integracao de tecnologias em todos os aspetos que envolvem as organizagdes. Assim,
requer alteragdes fundamentais a nivel: tecnoldgico, cultural e operacional por parte da organizagéo,
com o objetivo de aproveitar as tecnologias para auxiliar na tomada de deciséo e, sucesso do negocio
(Samartinho & Barradas, 2020).
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A recolha de dados de qualidade e de seguranga alimentar para apoiar ou verificar o controlo de
alimentos ou de ambientes de producgéo, requisitos de HACCP, requisitos legais, normas, certificagbes
ou padrdes de marca, pode ser dispendiosa e consumir recursos. No entanto, a aplicagédo de tecnologia
digital pode contribuir fortemente para a transformagio estrutural dos sistemas alimentares,
melhorando a utilidade dos dados obtidos e, consequentemente a qualidade, seguranca e desempenho
da produgéo (FAO/OMS, 2018).

Assim, a capacidade de analisar e interpretar um grande volume de dados armazenados e, obter
informagdes relevantes apresenta novos desafios e oportunidades para a qualidade e segurancga
alimentar. A implementacdo das tecnologias, ferramentas de software para auxiliar o controlo de
produtos e processos, permite a padronizagao e gerar rastreabilidade. Algumas das vantagens no setor
alimentar sao:

— Solucdo “Paper-Free”: substituigdo das ferramentas tradicionalmente utilizadas por

ferramentas digitais, economizando assim tempo e dinheiro. Por exemplo: realizagao de
auditorias digitais, listas de tarefas digitais e devidamente registadas, gerando
rastreabilidade e garantindo a realizacdo e gestédo de tarefas em tempo real ou, anexar
automaticamente imagens/videos relevantes para posteriores inspec¢des (Manik, 2015).

— Listas de verificacdo: invés da realizagao de tarefas e registo em formato de papel, é

possivel recorrer a listas de verificagdo de qualidade e seguranga alimentar digitais,
garantindo a padronizacao de tarefas em toda a organizacédo. (Manik, 2015)

— Relatérios automatizados: capacidade de recolher e armazenar dados, de forma

estruturada, facilitando a posterior pesquisa e anadlise de dados, obtendo-se assim
insights Uteis, de forma rapida e eficaz (Manik, 2015).

— Gestao centralizada em tempo real: realizar a gestao centralizada em tempo real através

do acompanhamento do desempenho de toda a organizacdo, fornecer alertas ou
feedback em tempo real, ajudando na padronizagdo das operag¢des (Manik, 2015).

Os gestores ou os responsaveis pela gestao, atualmente tem duas alternativas relativamente ao
modelo de negdécio da organizagéo: o prego ou a diferenciagdo. A diferenciagdo pode ser um processo
de elevado custo, abstrato e, possivelmente direcionada para um mercado mais limitado. No caso do
prego, este implica niveis de eficiéncia elevados, levando assim a considerar. a componente das
maquinas e equipamentos e, a componente digital, dos sistemas de informag&o, pressupondo o
controlo sistematico e consistente das atividades envolvidas na cadeia alimentar, tornando-se assim

indispensaveis na garantia de gestédo e organizagdo dos dados envolvidos (Fernandes, 2016).

Sistemas de Informacgao (Sl)
Os Sl podem entéo ser definidos como um conjunto de pessoas, produtos, processos e servigos,
em sintonia com a orientagdo, planeamento e execugdo estratégica, com vista a realizagdo e
consolidagdo dos objetivos, necessidades e expetativas. Regulam-se num percurso (processo),
alinhado com os seguintes objetivos:
— Melhoria continua do desempenho e, da capacidade de fornecer produtos e servigos que

satisfacam requisitos, exigéncias, e regulamentos aplicaveis.
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— Estratégia de prevencgao de riscos.

—  Garantir oportunidades.

— Fidelizacdo do cliente, competitividade de mercado e o desenvolvimento sustentavel do
estabelecimento/entidade/organizacgao.

— Integracdo automatizada de dados, maquinas e equipamentos.

— Adaptabilidade aos diferentes setores e transparéncia de dados.

No contexto dos SGQSA no setor alimentar, os Sl s&o cruciais para auxiliar na tomada de decisao
rapida e, permitir também a tomada praticas em tempo real. A utilizagdo de ferramentas digitais para
auxiliar a aplicagao pratica de HACCP e avaliagdes de risco, permite trazer sequéncias logicas para
estabelecer e modificar as praticas de gestdo da qualidade e seguranca alimentar (McMeekin et al.,
2006). Acoplado a isso, a utilizagdo de tecnologias permite também desenhar uma estratégia de
rastreabilidade alimentar e, desenvolver melhores praticas de rastreabilidade dos alimentos, com base
nas regulamentagdes atuais. Assim, € possivel: fornecer visibilidade em tempo real da cadeia alimentar,
minimizando tempos de processo, maximizando o tempo de vida util e reduzindo o desperdicio, criar
histéricos digitais e saber a localizagdo dos produtos e processos, sendo uma base de dados fiavel e

transparente a nivel de informacgdes e interagbes (Gameiro, 2022).

Tecnologias de
Informacgao

Sistemas de
Informagao

Recursos

Organizacoes Humanos

Figura 2: Sistemas de Informagédo: Tecnologias, Pessoas e Organizagbes

A manutencgdo sustentavel das empresas torna entao imperativo o uso de padrdes de controlo
da produgdo, qualidade e seguranca alimentar aliados a evolugdo tecnologia, nomeadamente:
utilizagdo de Sistemas de Informac&o (Sl) associados as tecnologias de informacéo (TI). E importante
sublinhar que dentro do contexto empresarial, pessoas, processos e tecnologias devem estar alinhados
e, quando tal ndo se reflete, pode-se gerar ineficiéncias na cadeia de valor e, nesse caso, é possivel
que a implementacao de novas tecnologias de informacao gere efeitos opostos aos esperados.

Num caminho conducente a simplificacdo da gestdo das empresas no setor alimentar, o
desenvolvimento de S| e TI representa um desafio Unico e uma oportunidade de crescimento
competitivo demarcado. Os Sistemas de Informagéo nas organizagbes podem-se estabelecidos de
acordo com o esquema da Figura 3.
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Sistema ERP
Foco no cliente
i Decisdes de Negdécio
Sistema MES / QES

Planificagao da Produgdo, Qualidade e
Seguranca

Foco no Produto
Decisbes de Produto e Produgao

X

Controlo de Processos Automatizado

Sistemas automatizados, maquinas,
equipamentos e diapositivos

\

Figura 3: Sistemas de Informacéo: Sistemas ERP, MES, QES e, Sistemas Automatizados

O Sl de Gestao “Enterprise Resource Planning” (ERP) assume-se como uma ferramenta
agregadora de informagdes, que auxilia na gestdo de processos internos e integragdo de funcoes e
atividades organizacionais. Ao longo dos anos, atendendo as exigéncias do mercado, renovou-se,
modernizou-se e evoluiu, sendo atualmente o componente financeiro central da maioria das
organizagdes (Nguyen et al., 2016).

Acoplado a otimizagédo da gestao financeira, tal como referido, tornou-se primordial otimizar a
gestao da produgao e produtos, integrando processos produtivos, equipamentos e materiais. Assim,
Manufacturing Execution System (MES) é uma ferramenta desenvolvida especificamente para o
controlo de produtos e processos produtivos, de modo automatico, em tempo real. Incorpora varias
funcionalidades de software, e foi desenvolvido para preencher a falha existente nos sistemas de
gestéo de negdcios e controlo da produgao. A sua aplicabilidade direciona-se para o contexto industrial
(Chen et al., 2021).

- v
/f\_) U Responsabilidades de Gestda | - —”"_‘T\
L/

~J ‘

Recursos de Gestao | Medicdes, Andlises & Melhorias

Produto | Processe
Produtive | Servigo

( r
¥ — —

odejsnes

STAKEHOLDERS
SWIATOHINVLS

Reguisitos

Figura 4: Esquematizagéo dos Sistema de Informagao Integrados

Por outro lado, o Quality Execution System (QES) é uma ferramenta direcionada para o controlo
e gestdo da qualidade e da segurancga alimentar, os principais recursos incluem, suporte a decisao,
troca de dados e informagdes e identificagdo de problemas, em tempo real. Permite a recolha e
agrupamento de dados da qualidade das etapas inerentes ao processo produtivo, monitorizagao,

controlo e garantia da qualidade ao longo do fluxo de produgéo.
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Tabela 3: Comparacgéo dos sistemas: ERP, MES e QES

Sistemas Fungoes Vantagens Desvantagens
Funcgdes e Recolhade e Nao fazem
financeiras dados gestdo das
Gestao de automatizada operacdes ao
encomendas ¢ Informagdes nivel do chdo
Planeamento integradas de fabrica.
de producéao e Flexivel e e Desenhados

adapta-se a para processos
ERP mudangas estruturados e
e Controlo eficaz e lineares
otimizagao de e Porsisénéo
processos e torna a
decisdes empresa
e Reducgao de integrada
custos a médio/ e Investimento/
longo prazo custo inicial
MES Sistema de Desenhado para O sistema deve

planeamento de
negocios
Sistemas de
controlo do ch&o
de fabrica
Recolha de dados
e supervisao em
tempo real
Dados de custos
de produgéao
precisos
Indicadores-
chaves de
desempenho
Analise de
perdas, causas e
defeitos

Rastreabilidade

suportar a
flexibilidade da
producéo

Reage
rapidamente a
desvios em tempo
real

Reducéao da
documentacédo em
papel
Monitorizagao
constante
Transparéncia de
processos
Ganhos de
competitividade,
produtividade,
qualidade e

rentabilidade

estar 100%
alinhado com o
sistema de
planeamento
Atualizagdes
dependentes da
empresa
Investimento/

custo inicial
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Reducao de custos
a médio/ longo

prazo

QES

Sistema integrado
de gestdo da
qualidade
Recolha de dados

€ supervisao em

Integrar instrucdes
€em processos
Controlo,
verificacao e

otimizagao de

Nao permite a
gestao direta da
produgao em
tempo real

Rastreabilidade

tempo real processos de pode ser obtida,
Sistemas de qualidade mas
controlo do chao Redugéo da indiretamente

de fabrica documentacédo em Atualizagdes
Analise de papel dependentes da
perdas, causas e Automatizacao empresa

defeitos Investimento/
Indicadores- custo inicial
chaves de

desempenho

2.2.1. Tecnologia FLOW Quality

A tecnologia FLOW Quality (FLOW Q), representada em linguagem QES, constitui um sistema
integrado de sofware e hardware para controlo e gestdo da qualidade e seguranga alimentar, tal como
referido anteriormente. Permite gerir toda a informacéo, respeitando os requisitos legais e normativos
adotados pelo setor alimentar e, gerir todos os sistemas de qualidade e seguranca alimentar (HACCP,
ISO 9001, 1SO 22000, entre outras) na mesma plataforma informatica, “paper-free” (Flow Technology,
2020d).

A implementacado do FLOW Q providencia diversos beneficios as empresas alimentares, como
por exemplo, ao nivel da redugéo de custos de produgao, controlo e aumento da qualidade dos produtos
e da produgdo, monitorizagdo e informagdo, em tempo real, e constante das atividades e,
rastreabilidade (como o “output” indireto). Dessa forma, sendo adaptavel e flexivel a realidade da
empresa, confere uma tomada de decisdo mais rapida e eficaz, derivando assim numa maior
competividade de mercado e rentabilidade do negdcio. (“output” = saida; resultado obtido do processamento)

A nivel da aplicacado, o interface instalado na area de produgao, é o Front-Office (FO), que é
interagido pelos operadores: introduzem os dados em tempo real. Os dados introduzidos, sdo geridos
pela aplicagéo e, apresentam-se ao nivel do Back-Office (BO), permitindo o controlo do desempenho
do negdcio. Estas componentes articulam-se através de uma rede de comunicagéo e, sdo suportadas

por um servidor central que agrupa a informacgéo recolhida e partilha com os respetivos subsistemas.
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O servidor central pode ser acedido através de ligagao a internet, sendo possivel gerir

remotamente.

Rede de Comunicagao ‘

Interface Front-Office (FO)

Recolha de dados em tempo real

Servidor Central Internet
Interface Back-Office (BO)

Parametrizagao de dados,
processos, registos e documentos

Gestao da Qualidade e Seguranca |
Alimentar

Figura 5: Arquitetura da tecnologia FLOW Quality (FLOW Q)

O ecra de navegagao FO permite o registo integral dos dados operacionais. De acordo com a

versdo adquirida pela empresa podem estar disponivel todos ou alguns dos menus aprensentados na

Figura 6.

Figura 6: Vista Front-Office (FO) da tecnologia FLOW Quality (FLOW Q)

Nota: o processo "Recegéo" e "Lotes em Stock" aparece por defeito.

Os menus disponiveis na Vista Geral BO encontram-se descritos na Tabela 4.

Tabela 4: Funcionalidades dos menus FO

Médulo

Funcionalidades

Médulo de Qualidade

Permite a gestado dos processos de qualidade
parametrizados, em tempo real, recolha e

armazenamento de dados

Médulo de Registos

Permite a parametrizagdo de registos, recolha e

armazenamento de dados em tempo real.

Moédulo de Gestao

Documental

Permite a associacéo e organizagdo de documentos.

Médulo de Incidéncias

Permite gerir todas as ocorréncias, reclamacoes e

situagoes de ndo conformidade.
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As interfaces FO instaladas no estabelecimento s&o utilizadas por operadores especificos que,
sempre que interagirem com a aplicagdo permitem a recolha de dados e informagdes relativas as
operagdes em tempo real, ao nivel da qualidade e seguranga alimentar. Tal como referido, os dados
sdo entdo posteriormente geridos ao nivel do BO, permitindo o controlo do desempenho dos
processos.

O ecra de navegagado BO permite aceder as varias funcionalidades da aplicacdo e, permite a
parametrizagao, gestao e planeamento dos processos de qualidade e seguranga alimentar. Assim, de
acordo com a versao adquirida pela organizagdao podem estar disponiveis todos ou alguns dos menus

aprensentados na Figura 7.

FLOWg Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos Parametrizaciao Avancadas Janelas

Figura 7: Vista Back-Office (BO) da tecnologia FLOW Quality (FLOW Q)

Os menus disponiveis na Vista Geral BO encontram-se descritos na Tabela 5.
Tabela 5: Funcionalidades BO FLOW Q

Menu Funcionalidades
ELOW Permite aceder aos menus de parametrizagao de utilizadores, perfis e
Q palavras-passe, visualizar a licenga concedida e terminar sessao ou sair.
Permite aceder aos processos de qualidade parametrizados,
Qualidade disponibilizando as funcionalidades: agendar analises laboratoriais e/ou de
qualidade e, consultar a lista de processos que ocorreram.
Reqi Permite aceder a parametrizagao de registos: criar e/ou consultar tipo ou
eglstos grupo de registos e/ou consultar registos efetuados.
Alertas Permite aceder aos alertas criados.
Permite fazer a gestdo de todas as ocorréncias, reclamagdes e/ou
Incidéncias situacdes de ndo conformidade, registadas previamente em FO ou
diretamente neste menu.
Permite associar e organizar documentos (podendo estar ou n&o visiveis
Documentos
em FO).
Permite definir ou atualizar os parametros necessarios para o
Parametrizagao funcionamento da aplicacdo, por exemplo: fornecedores, clientes,
processos de qualidade, etc.
Permite a parametrizagdo avangada de dados e acesso a parametrizagcao
Avancgadas
de Templates.
Janelas Permite ajustar a visualizag&o das janelas.

Por outro lado, no caso do FLOW M, é um software de gestao industrial MES — Manufacturing
Execution System, que permite a gestado e controlo de todas as etapas do processo de produgéo e
qualidade. Posteriormente, utiliza-se o FLOW M como termo de comparagao aplicado ao contexto

pratico.
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O FLOW M, permite dar resposta a diferentes requisitos a nivel industrial, nomeadamente (Flow
Technology, 2020c):

Suporte aos sistemas de qualidade (HACCP, ISO 9000, ISO 22000, etc.)

Controlo e alocagdo de recursos através da monitorizagdo e gestdo de dados e
informagdes associados a produgao.

Despacho da produgado e gestao do fluxo produtivo através de lotes, encomendas e
ordens de trabalho.

Aquisigcao e recolha de dados e informagbes operacionais e parametrizaveis associados
aos processos produtivos, equipamentos e produtos.

Gestdo da qualidade através da monitorizagdo e controlo de dados de qualidade, em
tempo real.

Gestao de processos da monitorizagao, controlo e corregdo automatica, em tempo real.
Rastreabilidade da producédo e do produto acabado, fornecendo o estado da produgéo,
de todos os dados e informagdes através de um histérico de registos.

Andlise de desempenho, emitindo relatérios dos resultados de produgdo, como a
disponibilidade de recusos, tempos de produgéo e planeamento, comparando-os com o
histérico e com os resultados pretendidos.

Operagdes e planeamento detalhado com o objetivo de otimizar tempo e recursos.
Controlo e gestdo de documentos.

Gestdo do trabalho fornecendo informagbes relativas ao estado do pessoal, como
relatérios de tempo, presenca, certificagdes, custos de atividade, etc.

Gestdo da manutengéo de equipamentos e ferramentas.

Gestéo do transporte e armazenamentos de materiais, produtos intemédios e produtos

acabados e, de transferéncias de produto.

O FLOW M ¢ estruturado com base no fluxo de produgéo da organizagao, refletindo os varios

processos produtivos que estdo estruturados em maédulos com os quais os utilizadores interagem. O

FO permite a recolha de um conjunto de dados e informagdes relativas as operagbes ao nivel da

producgéo, da qualidade e segurancga alimentar. De igual modo, permite fazer chegar aos operadores

de fabrico informagédo indispensavel a execugdo das operagdes. A vista geral FO e BO esta

representada nas Figuras 8 e 9, respetivamente.

oman ufacturing

Figura 8: Vista Geral FO FLOW M
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Nota: no FLOW M a parametrizagdo dos restantes processos € igual ao FLOW Q; apenas estdo espelhadas

as funcionalidades diferentes.

FLOWm  Produgka  Flanesmerio  Qualidade Registos  Alerlas  Inodéncias  Documentos  Sincronizacho AP Perametrizaghe  Awangadas  Janelas  FLOW

Figura 9: Vista Geral BO FLOW M

Na Tabela 6, selecionou-se com (x) as funcionalidades das tecnologias:

Tabela 6: Comparagéo de funcionalidades FLOW Quality e FLOW Manufacturing

FLOW Quality FLOW Manufacturing

Modulo de Recegéo - X

Médulo de Gestdao de - X

Stock

Moédulo de Producao - X

Médulo de Qualidade X X

Moédulo de Gestao X X
Documental

Modulo de Registos X X

Modulo de Incidéncias X X

Legenda: x (mddulo presente); - (mddulo ausente)

A rastreabilidade é um “output” direto da aplicagdo FLOW M, o que implica que os modulos de
produgao tem que estar ativos: médulo de produgao ativo (para registo inicial dos lotes). No FLOW Q,
a rastreabilidade pode ser obtida por um “output” indireto, através da parametrizacdo de um processo
de recegao, no modulo de qualidade.

O FLOW M também permite: parametrizagdao de dados de produtos e produgao, aceder a
avaliagao de necessidades e médulo de planeamento automatico do produto e, sincronizagao com ERP
da organizacgao.

Paralelamente a isso, em ambas as tecnologias € possivel:

— Parametrizacdo de dados: definir ou atualizar dados de fornecedores, clientes,

processos, matérias-primas, etc.

— Parametrizacdo avancada de dados: parametrizagdo avangada de dados e pontos de

controlo.
— Gerar_alertas: permir gerar diversos tipos de alertas associados ao utilizador em
particular.

— Agendamento de andlises laboratoriais e/ ou de qualidade.
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3. Metodologia e trabalho realizado

3.1.Estagio na FiT

O trabalho de estagio realizado durante o periodo de 6 meses encontra-se descrito na Tabela 7.

Durante o estagio foi possivel aprender sobre o funcionamento da empresa, o trabalho desenvolvido,

conceitos e procedimentos. Acoplado a isso, o trabalho passou por assitir a reuniées com clientes, onde

normalmente é avaliado o ponto de situgdo, esclarecem-se duvidas da tecnologia e/ou

parametrizacdes e, realizam-se formacgdes. Também foi possivel assitir a formacgdes internas, realizar

parametrizagdes para clientes, acompalhar a primeira visita a cliente e aprender a estrutura de

implementagao e colocar em pratica os conhecimentos.

Tabela 7: Descrigéo do trabalho de estagio realizado na FiT

Descrigéo do trabalho realizado

Fevereiro

Primeiro contacto com a empresa e o trabalho desenvolvido; aprendizagem de
conceitos e procedimentos gerais.

Assistir a reunides com clientes: avaliar o ponto de situagao, formacgéo de etiquetas,
formacao de registos, formacao entre ERP e o FLOW M.

Parametrizacao de: registos, férmulas de produgao

Reunides de departamento de consultoria semanais.

Margo

Formacao de Registos e Incidéncias.

Aprender a estrutura de implementagao de projetos: guia de apoio na implementacgao e
gestéo de projetos.

Preparagdo de arranque de projeto e primeira visita a cliente: industria de pescado:
reuniao de arranque e levantamento de requisitos.

Desenvolvimento do Relatério de levantamento de requisitos e estruturar sugestédo de
parametrizagao.

Atualizagdo do documento: Listas de Menu de Produgao.

Assitir a reunides com clientes.

Formacgao em Gestiao Documental.

Parametrizacdo de setores associados a lotes.

Reunides semanais do departamento de consultoria.

Abril

Reunido de “SPRINT”: desenvolvimento tecnoldgio. ( “SPRINT” = conjunto de tarefas que devem
ser executadas num perido de tempo definido)

Reunides de acompanhamento a clientes: aprender o processo de trabalho e assistir a
formagdes.

Estruturagcao de possivel protétipo FLOW Q aplicado a um contexto real: procura de
colaboracéo, estudo da aplicacdo, estudo de demos e conceitos importantes.

Reunides semanais do departamento de consultoria.

Maio

Parametrizagédo de formulas de embalamento.
Reunides de acompanhamento a clientes: aprender o processo de trabalho e assistir a

formagdes.
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Prepapragéo para visita de acompanhamento a cliente: FLOW Q.

Visita a cliente FLOW Q: realizag&do de auditoria e realizagédo de relatério de visita.
Apresentacéo e estudo do case FLOW Q.

Parametrizagcdo do protétipo FLOW Q: parametrizacdo de registos, aprendizagem e
parametrizagdao do Modulo de qualidade, corregao de erros, parametrizacdo do médulo
documental.

Parametrizagdo do protétipo FLOW Ma: parametrizagdo do modulo de registos e
produgao.

Reunides semanais do departamento de consultoria.

Junho

Ajustes finais do protétipo FLOW Q e FLOW M.
Estruturacao da apresentacao dos protoétipos.

Apresentacgao ao cliente.

3.2.

“Case study”: concecgao e desenvolvimento do protétipo

Estrutura do trabalho aplicavel

Inicialmente procedeu-se a revisdo da atualizagdo do Codex Alimentarius 2020 com o objetivo

de estruturar uma “checklist’” base para auxiliar na verificagao, validagido e atualizagdo dos Sistemas

de Gestdo da Seguranga Alimentar e Qualidade do “case study”, correspondente a aplicagdo da

tecnologia num cliente empresarial do setor Horeca, Hoteis, Restauragao, Cafés e Catering.

Dessa forma, com auxilio a documentacido fornecida, realizou-se a analise, verificagao e,

posteriormente estruturou-se o protétipo de implementagdo do FLOW Q. Para efeitos comparativos,

repetiu-se o procedimento para a tecnologia FLOW M.

Por fim, desmaterializaram-se os sistemas com recurso ao desenvolvimento de um protétipo

piloto FLOW Q e, FLOW M, para termos de compara¢cédo de modulos, e apresentaram-se as solugdes

tecnoldgicas, “paper-free”, ao cliente. Na figura 10 esta esquematizada a estrutura do trabalho

realizado.

| 1. Estruturagde de uma check-llst ¢om base na nova atualizagio do Codex Alnrentaries |

Codex Allnventanus 2020

¥
| 2. Apresentagao do contexto de aplicagio |

¥
| 3. Verificaglio e atualizagio dos Slstemas de Seguranga Alimentar ¢ da Qualldade |

Fara terme de eomparagéo de funcanalidades
estrulurou-se tarmsdm um pilato FLOW Manufacturing

¥
| 4. Conce¢lo e desenvolvimento do protdtipe com recurso ao FLOW Quality & FLOW Manufacturing |

¥
| 5. Apresentagio ao cliente |

Figura 10: Estrutura do trabalho realizado
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4. Resultados obtidos e discussao

4.1. Estruturagcao de uma “checklist” com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius

Procedeu-se inicialmente a revisdo da atualizagdo do Codex Alimentarius — edigao 2020. A
respetiva “checklist” pode ser consultada com detalhe no Apéndice I.

A nova revisao inclui diversas alteragbes e atualizagdes que proporcionam uma melhor
aplicabilidade por parte dos operadores da organizagéo, autoridades competentes e outras partes de
interesse. Disponibiliza também mais orientagcdes relativamente a saude dos alergénios,
complementadas com um novo coédigo sobre gestdo dos mesmos e, destaca-se um reforgo na
descricao e reordenacao das boas praticas de higiene (Evans-Lara, 2021). As principais atualizagées

encontram-se descritas na Tabela 8.

Tabela 8: Codex Alimentarius 2020: Principais Atualizagbes

Estrutura do Codex Alimentarius —
Principais Atualizag6es

edicido 2020
Introdugao i o
— Desenvolveu-se um novo capitulo no ambito do
Objetivos . ~ .
. compromisso da gestao da Seguranga Alimentar.
Ambito e Uso

— Introduziram-se novos conceitos, p.e.:

Principios Gerais
, . — Contacto cruzado com alergénio
Compromisso da gestéo da
. — Programa de Pré-requisitos
Seguranga Alimentar
- — Validacado de medidas de controlo
Definicdes

Seccgédo 1- Introdugdo ao controlo de — Verifica-se uma maior especificidade, detalhe e

perigos alimentares atencao ao controlo de perigos alimentares.

Secgao 2- Produgao Primaria
Controlo ambiental
Produgéao Higiénica — Reforgo, descricado e reordenacao das Boas

Manuseamento, armazenagem e Préticas de Higiene, nomeadamente a adi¢cdo de

transporte adequacao de agua.

Limpeza, Manutencgéo e higiene

pessoal

Seccédo 3 -Estabelecimento: Design
. ] — Reforgo, descricado e reordenacao das Boas
das Instalagbes e equipamento
L Praticas de Higiene, nomeadamente, em projetos
Localizagéo e estrutura ) )
_ de instalagbes e equipamentos, a nivel do
Instalagoes
) controlo por contaminagao cruzada.
Equipamentos

Consciencializar e responsabilidades
Programas de formagao
Instrugdes e supervisédo

Reviséo de formagodes

Seccdo 4 — Formacgao e competéncias -

Verifica-se que a secc¢ao “Formacgéo e
competéncias” € desenvolvida reforcando varios
pontos: higiene pessoal, comportamento pessoal,
utilizacdo e manutengao de equipamentos,

sensibilizacdo para a segurancga alimentar.
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— Todos os elos do negdcio devem também
receber formagao adequada ao cargo.

— Manter registos das atividades de formagéo.

Seccao 5 - Estabelecimento de
manutengao, limpeza, desinfecdo e
controlo de pragas
Manutengéo e Limpeza
Sistemas de controlo de pragas

Gestao de desperdicios

— Desenvolveu-se um novo ponto a nivel da
contaminagao por alergénios e reforcaram-se
aspetos de limpeza e desinfe¢do, manutencgao,
controlo de pragas e boas praticas.
— Novos detalhes sobre métodos de limpeza e

desinfegao.

Secgéo 6 — Higiene pessoal
Estado de saude
Doencas e lesdes/ferimentos
Limpeza pessoal
Comportamento pessoal

Visitas

— Reforgaram-se aspetos de conscientizacao,
limpeza pessoal, comportamento pessoal,
cuidados com feridas/cortes e

instrucao/supervisio de visitantes.

Seccgao 7 — Controlo das Operagbes
Descrigado de produtos e processos
Aspetos chave
Agua
Documentacéo e registo

Procedimentos recall

— Desenvolveu-se um novo tépico relativamente a
descrigao de produtos e processos, boas
praticas, eficacia das boas praticas de higiene,
monitorizacdo, agoes corretivas e verificagao.
— Adicionaram-se aspetos-chave: contaminacgao,
materiais rececionados e procedimentos recall.
— Verifica-se mais detalhe em: especificagbes
microbiolégicas, quimicas, fisicas e por

alergénios.

Seccéo 8 - Informacédo do produtos e
aviso/adverténcia ao consumidor
Identificacéo do lote e rastreabilidade
Informacao do produto
Rotulagem

Educacgao do consumidor

— Desenvolveu-se um novo tépico relativamente a
identificacdo, rastreabilidade do lote.
— Adicionaram-se detalhes sobre rastreabilidade e

informacdes sobre alergénios.

Seccdo 9 — Transporte
Geral
Requisitos
Uso e Manutengéao

— Adicionaram-se detalhes e especificagcdes sobre

o transporte.

Dessa forma, destacam-se_os seguintes pontos:
Desenvolveu-se um novo capitulo “Compromisso da Gestdo de topo para a Seguranga

Alimentar”, onde sao reforgados pontos, promovendo a consciencializagdo, conhecimento e
enriquecimento da cultura relativamente a gestdo da segurancga alimentar, salientando-se as

responsalibilidades de gestdo para a eficacia do sistema: “Requisitos de lideranga”,
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“Necessidade de promover a consciencializagao do consumidor”, “Disponibilizagao de recursos
para implementar de forma adequada um Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar” e
“Responsabilidades e formagdes”.

— Desenvolveu-se uma nova seccao na Introducdo onde se pretende reforcar e enriquecer a
cultura a nivel da seguranga alimentar.

— Salienta-se a introdugdo/remocao de conceitos. Desenvolvimento de definicbes a nivel de:
autoridade competente, sistema de higiene alimentar, Boas Praticas de Higiene e programa de
pré-requisitos; a definicdo “validacao” foi alterada para “validacdo das medidas de controlo”,
garantindo a eficacia da medida de controlo selecionada.

— Desenvolvimento de um novo codigo sobre Gestao de Alergénios.

— O desenvolvimento e reforco de conceitos ao nivel de alergénios enfatisa a importancia dos
operadores estarem conscientes da realidade em que operam e, dessa forma promover o
conhecimento, qualidade e seguranga alimentar e reduzir a probabilidade de contaminagao ou
deterioragao alimentar. Acoplado a isso, desenvolveu-se um refor¢o que incide na higiene e e
boas praticas relativamente ao controlo de alergénios e controlo por contaminagéo.

— Acrescentou-se um novo topico relativamente a necessidade e importancia da correta e
adequada identificacdo do lote, como requisito para implementagdo de um sistema de
rastreabilidade. A correta identificacdo do produto deve também incluir limites existéntes
estabelecidos (ou regulamentados).

— Reforgcam-se, descrevem-se e reordenam-se BPHs como: para a produgao primaria (adigéo de
adequagdo da agua) e/ou para o estabelecimento (instalagbes e equipamentos,
nomeadamente: identificacdo de controlos de contaminagéo cruzada).

— Atualizaram-se formagdes e competéncias, abordando: “Uso e manutengao de instrumentos e
equipamentos”, “Principios da higiene alimentar’, “Medidas de controlo para prevenir

contaminagéao alimentar”, “Boas praticas de higiene” e, “A¢des corretivas aplicaveis”.

41.1. CODEX HACCP 2020
As 12 guidelines gerais para aplicagao do sistema HACCP também sofreram alteracdes e,
podem ser consultadas com detalhe no Apéndice |. Destacam-se os seguintes pontos preliminares:
1. Estruturacao da equipa HACCP e identificagao do ambito
A equipa HACCP deve ser: multidisciplinar, responsavel pelo desenvolvimento do plano HACCP
(na falta de conhecimento especializado pode-se recorrer a servicos de consultoria e, um plano
genérico desenvolvido externamente pode ser utilizado, devendo ser adaptado e ajustado a realidade
da organizacao) e, a equipa HACCP deve identificar o &mbito do sistema, programas de pré-requisitos
aplicaveis (Correct Food Systems, n.d.).
2. Descrig¢ao do produto
Deve ser desenvolvida uma descrigao completa do produto, incluindo informagdes relevantes de
seguranga, como: composigdo, caracteristicas fisicas/quimicas, métodos e tecnologias de
processamento, embalagem, prazo de validade, condigbes de armazenamento e método de

distribuicao (Correct Food Systems, n.d.).
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3. Identificagdao do uso pretendido e os trabalhadores envolvidos

Deve ser realizada a identificagdo dos usos pretendidos e esperados do produto e, os
trabalhadores envolvidos: a descri¢cao pode ser influenciada por condigdes externas, por exemplo, pela
autoridade competente (Correct Food Systems, n.d.).

4. Construgao do diagrama de fluxo das operagdes, incluindo detalhes sobre: matérias-
primas, ingredientes/produtos, embalagens, residuos, subprodutos e/ outras
informacgodes relevantes.

Os diagramas de fluxo devem ser claros, precisos e suficientemente detalhados na medida
necessaria para conduzir a analise de perigos, envolvendo todas as etapas da produgao.

Devem indicar todas as entradas (matérias-primas, ingredientes e materiais de contacto).
Operacgbdes de producdo complexas podem ser divididas em médulos menores, sendo representadas
em varios diagramas de fluxo. Os diagramas de fluxo devem também ser usados ao realizar a analise
de perigos (Correct Food Systems, n.d.).

5. Confirmacgao e verificar no locar o diagrama de fluxo.

Devem ser realizadas medidas de confirmacgao e verificacdo das operagdes de processamento,
em todas as etapas e, quando apropriado, deve ser alterado de forma a espelhar corretamente a

realidade da organizagao (Correct Food Systems, n.d.).

Evidénciam-se também diferengas em alguns dos 7 principos basicos do HACCP, podendo

ser consultadas com detalher no Apéndice 1 (Correct Food Systems, n.d.). Destacam-se as seguintes:
— Principio 1: realizar uma analise de perigos e identificar medidas de controlo.

Maior destaque na implementagédo de medidas de controlo, requisitos de verificagdo e validagao
dos mesmos. Deve-se considerar o uso pretendido ou uso conhecido e, deve-se identificar devidamente
0 perigo e a respetiva fonte.

— Principio 2: determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCCs).

Removeu-se a arvore de decisdo para a determinacéo de Pontos Criticos de Controlo- PCCs (no

entanto ndo invalida a sua utilizagdo, ainda fazendo referéncia a sua utilizacao).
— Principio 3: estabelecer limites criticos validados.
Devem-se estabelecer limites criticos para validagao dos PCCs. A validagéo de limites criticos
pode incluir a realizagao de estudos ou revisédo de literatura cientifica.
— Principio 4: estabelecer um sistema para monitorizar o controlo dos PCCs.
— Principio 5: estabelecer as agoes corretivas a serem tomadas aquando da monitorizagao
e indicar se ocorreu algum desvio de limite critico num PCC.

Deve-se conduzir uma analise de causa raiz sempre que possivel para identificar e corrigir o

desvio e minimizar o potencial de recorréncia e, analise e estabelecimento de agbes corretivas
— Principio 6: validar o plano HACCP e, em seguida, estabelecer procedimentos de
verificagao para confirmar que o sistema esta a funcionar como pretendido.

Deve-se realizar a validagédo do plano HACCP antes da implementag&o. Apés a implementacéo,
devem ser estabelecidos procedimentos de verificagdo para confirmar se o sistema HACCP esta a

funcionar de forma eficaz: inclui a reviséo periddica da adequagéo do sistema HACCP.
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— Principio 7: estabelecer documentacgao relativa a todos os procedimentos e registos

apropriados a esses principios e a sua aplicagao.

Assim com base nas alteragbes e atualizagdes anteriormente descritas, estruturou-se uma

worksheet base para analise de perigos e analise HACCP e posterior parametrizagédo no(s) protétipo(s):

Tabela 9: Worksheet base de analise de perigos

@)

()

O perigo (4) _

. . o Que medidas podem

(1) (2) potencial precisa | Justificar ser aplicadas para
Etapa Identificar potencial perigo de ser decisao rever‘:ir ou elinﬁinar

P introduzidos/controlados/melhorado introduzido no | da coluna | P . duzi-l
plano HACCP? (3) o perlng oure : u’2|- o
- = a um nivel aceitavel?

Sim Nao

oMW

Legenda: B-Biolégico,; F-Fisico; Q-Quimico

Consideracdes:
Tal como referido, a analise de perigos consiste na identificagdo e avaliagdo de potenciais

perigos. Assim, devem-se identificar onde sdo provaveis de ocorrer em cada etapa (incluindo todas as

entradas).
Tabela 10: Worksheet base analise HACCP
Pontos Perigo(s) Monitorizagdo B B i
Criticos L S Acodes Acoes de Registo
Significa . iy =
Controlo Corretivas Verificagao (s)
nte(S) Oque | Como Quando Quem
(PCCS) a (Frequéncia) (Responsavel)

Consideracdes:
Os PCCs devem ser determinados apenas para perigos identificados como significativos a partir

do resultado de uma analise de perigo e, devem ser estabelecidos em etapas onde o controlo é
essencial e, onde um desvio pode resultar na produgédo de um alimento potencialmente inseguro.
Pode haver mais do que um PCC num processo no qual o controlo é aplicado para abordar o
mesmo perigo e, um PCC pode controlar mais de um perigo.
Adaptaram-se as Tabelas 7 e 8 ao “case study’e, foram parametrizadas no protétipo piloto da

tecnologia FLOW Q. O mesmo se aplica para os conceitos descritos anteriormente.

4.2. Apresentacao do contexto de aplicagao

O presente “case study” retrata um grupo de cafetaria, padaria e refei¢cdes ligeiras. Inicialmente
realizou-se um pedido de informag&o por parte do grupo, com o objetivo de encontrar uma solugéo
tecnoldgica, “paper-free”, de gestdo da qualidade e seguranga alimentar. Identificando-se as seguintes

necessidades:
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— Digitalizacdo _da monitorizacdo e registo do bindmio tempo/temperatura de produtos e

equipamentos: controlo dos tempos e temperaturas de confe¢cao dos produtos (validagéo e

controlo do tratamento térmico), controlo do tempo e temperatura de regeneracao de produtos

mantidos em refrigeragdo apds abatimento de temperatura, controlo do tempo e temperatura

de arrefecimento (abatedor de temperatura) dos produtos confecionados no restaurante e

registo de temperaturas/ tempo dos produtos expostos a quente e dos tempos de exposigcao

(DLU de exposigdo) de artigos expostos em refrigeragéo.

— Digitalizacdo da monitorizacéo e registos de higienizacdo: registo das tarefas associadas a

higienizagcao dos equipamentos e superficies.

— Controlo da qualidade: controlo do 6leo de fritura.

— Garantir a rastreabilidade de produtos/ matérias-primas e ingredientes desde a rececéo.

Apds andlise e reflexdo sobre as necessidades verificou-se a oportunidade de aplicar os

conceitos anteriormente descritos, procedendo a verificagdo dos sistemas de gestao da qualidade de

seguranga alimentar atuais, neste caso, através da verificagdo da documentagéo disponibilizada.

Posteriormente, adaptou-se o fluxograma de processos e a documentagdo fornecida as novas

atualizagdes e, parametrizou-se um prototipo piloto com base nesses principios. Para termos de

comparagao, estruturou-se também um protétipo da tecnologia FLOW M, com o objetivo de

comparagao

4.3.

e da Qualidade

4.3.1.

Fluxograma de processos: Recegao

A4

Recegao Materiais de Embalagem

CONFORME

Rejeicdo
Devolugéo a fornecedor

NAo

(Produto acabado, matérias-primas e ingredientes)

Recegao Produtos

Verificagdo
Condicdes
Transporte

CONFORME

Armazenamento
(T® ambiente)

Os produtos sao armazenados em locais especificos de acorda com

aespecificidade, em termos de temperaturas de conservagao.

Ndo
CONFORME
Rejeicao
Devolugéo a fornecedor

Verificagdo
Condigdes
Transporte

CONFORME

m""p‘:;:mg Nenhum material recebido deve ser acelle,
o caso de no ser possivel reduzir os
contaminantes a um nivel aceitdvel por
conlrolos aplicados durantea triagem elou
processamento.

Verificacao e
Controlo Condigées
Produto*

CONFORME

v ¥

v

Armazenamento
(T° ambiente)

Armazenamento
(T Refrigeracao)

Armazenamento
(T* Congelagdo)

== ,|
Descongelagao
L J

Figura 11: Fluxograma Receg&o

Verificagao e atualizacao do Sistema de Gestao da Seguranga Alimentar
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Consideracbes:
— A verificagdo e controlo de condi¢gdes sdo realizadas de acordo com o Plano HACCP-
Restauracao Cozinha disponibilizado pelo “case study”.
— Materiais, incluindo ingredientes alimentares devem ser rececionados de acordo com as
especificagdes, e conformidade com a seguranga alimentar.
— Deve-se indicar todas as entradas, incluindo ingredientes e materiais de contato com alimentos,
agua e ar, se relevante.
— Devem ser aplicadas medidas de confirmagao e verificagao.
Especificagbes de adequagao devem ser verificadas quando necessario. Assim:
— Atividades de garantia de qualidade do fornecedor, como auditorias, podem ser apropriadas e,
as matérias-primas ou outros ingredientes devem ser inspecionados.
— Quando adequado, testes de laboratério podem ser realizados para verificar a seguranga
alimentar.
— A documentacdo das principais informagbes da entrada/rececdo de materiais deve ser
devidamente armazenada.
Um sistema de gestao de alergénios deve também estar em vigor na recegéo, durante o processamento
e armazenamento. Assim:
— Devem existir controlos implementados para evitar a contaminagéo por alergénios e protegao
do contacto cruzado.

— Os alergénios devem ser devidamente identificados em matérias-primas, outros ingredientes e
produtos.

4.3.2. Preparacao/Transformacao e Exposi¢cao/Venda

Armazenamento Armazenamento Armazenamento
(T® ambiente) (T° Refrigeracdo) (T° Congelagdo)

BOAS PRATICAS
HIGIENE

Deve ser efetuada a T°
Refiigeragho (1a 5°C) ou de
acordo cespecificagdes.

Descongelagdo -

BOAS PRATICAS BOAS PRATICAS Apds descongelagdo fotal, deve,
Durante esta etapa é realizado controlo HeBe R HIGIENE ser cumprida 3hmla de utilizagap
tempo/temperatira do produto Pr . definida.
parac
5 BOAS PRATICAS ‘
BOAS PRATICAS Transformagéo HIGENE pec
Armazenamento a HIGIENE (corte, confegdo, empratamento)
quents < Tratamento Térmico
(gavetas de manuteng2o até a (cozer, assar, fritar)
utiizacao)

BOAS PRATICAS
HIGIENE

BOAS PRATICAS
pcc HIGIENE

NAO CONFORME

rg;":ﬁ;?;;:;gs’:ﬂ:‘ _— A"e:'emme“_;" rapido | CONFORME™ o . 10 qualidade bleo temperatura Rejeicacl des carte
(i a’n[:n max.: nmmls‘ i Medicio dos compostes polares T°(centro Brmico) = 75°C adequado
T max.: 10°C) (apts corfegan)
BOAS PRATICAS
HIGIENE
o NAD CONFORME
Armazenamento

T° (Refrigeragao)

Figura 12: Fluxograma Preparagéo/Transformagéo 1
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PCC

Preparacéo/ » Tr to Térmico | -
Transformagéao |
CONTROLO TEMPO/
| TEMPERATURA
BOAS PRATICAS |
HIGIENE PCC
CONTROLO TEMPOI ¥
TEMPERATURA
Armazenamento a Arrefecimento rapido
quente (tempo <2 mirnts; T°<10°C})
BOAS PRATICAS (gavetas de manutencio até a
HEENE utilizagio) BOAS PRATICAS
HIGIENE
Armazenamento
(T" Refrigeragao)
¥ CONTROLO TEMPO/ T
TEMPERATURA _ _ ), LR =
|
|
. L [
Vaerificagdo 5 |
NAQ CONFORME «— — Limite de carga, limpeza e caracl, > < I Regensracis |
macroscipicas) AR PR SO B0
BOAS PRATICAS CONFORME
HIGEENE

Material de

Embalagem P Exposicao/Venda

BOAS PRATICAS
HIGENE

Consumidor

Figura 13: Fluxograma Preparagéo/Transformagéo 2
Consideracdes:

— No armazenamento: stocks de matérias-primas e outros ingredientes devem estar sujeitos a
uma rotagdo de stock efetiva; quando aplicavel, separar os alimentos por familias, separar
alimentos crus e cozidos ou alergénicos e nao alergénicos; armazenamento dos produtos em
locais especificos de acordo com a especificidade em termos de temperaturas de conservagao;

Para alguns produtos preparados no restaurante, apds realizagdo do abatimento da temperatura é
necessario o seu armazenamento a Temperatura de refrigeracédo até nova utilizacao.

As instalacdes do armazém devem ser adequadas e garantir a acomodagdo segura e higiénica
de produtos; o design e o layout das instalagdes devem ser delineados no sentido de permitir a facil
manutengéo e limpeza; durante o armazenamento deve ser cumprido e verificado: Temperatura do
local e ventilagao adequada, correto acondicionamento, validades e caracteristicas macroscépicas dos
produtos, de acordo com as BPHs definidas.

No caso de rejeigdo, o produto é rejeitado e devidamente identificado.

— Na preparagaol/transformacgao: na fase de empratamento/apresentagdo do produto final
poderéo ser adicionados alguns ingredientes crus como, por exemplo, adigdo de salsa cortada;
a pré-preparacao/transformacgao deve ser realizada de acordo com as BPHs e deve realizada
a sua verificagdo, de acordo com os produtos e descrigdes dos processos, procedimentos
adequados e/ou verificar a necessidade de corregao. No caso de ndo serem suficientes, &
necessario complementar com o sistema HACCP.

— Na Regeneragao, aquecimento de refeicdes/acompanhamentos previamente confecionados,
devem ser cumpridos os tempos e temperaturas pré-definidos.

— Na Exposigaol/venda, o produto deve ser exposto e acondicionado de acordo com as suas

caracteristicas.
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— Consumidor: A informacao sobre os alimentos deve ser adequada, acessivel e, deve idéntica

os alergénios e/ou outras informagdes relevantes.

No caso de ocorréncia de perigos, em niveis ndo alcangados pelas boas praticas atualmente

aplicadas, é necessario reformular e combinar diferentes praticas de controlo, de forma adequada, no

sentido de prevenir a ocorréncia e/ou reduzir os perigos a um nivel aceitavel de seguranca.

De acordo com os produtos e descrigbes dos processos, os trabalhadores/responsaveis devem

determinar se os procedimentos sdo adequados e/ou verificar a necessidade de corre¢do. No caso de

nao serem suficientes, & necessario complementar com o sistema HACCP.

4.4.

e FLOW Manufacturing

Concecao e desenvolvimento do protétipo com recurso ao FLOW Quality

Tendo em conta as diferancas de funcionalidades e os principios anteriormente descritos,

estrutrou-se a parametrizacao do protétipo da seguinte forma:

Tabela 11: Comparagédo de parametrizagdo FLOW Q e FLOW M

Etapa/Processo

Documentagao

Parametrizagao Flow
Quality
(Vista Front-Office)

Parametrizagao Flow
Manufacturing
(Vista Front-Office)

Rececao Loja

Registo de Rececgéo
Loja
Documentacéao
Fornecedores/
Matéria-Prima

Complementado com:

Registo de Alergénios

Médulo Qualidade ->
Processos de Qualidade

-> Rececéo Loja

Moédulo Recegao ->
Processos de Rececéao

Loja

Preparagao/

Transformacéao

Ficha Técnica de
Legumes Assados
Ficha Técnica de Arroz
de Feijao

Complementado com:

Registo de Alergénios
Presentes nos Pratos

Confecionados

Médulo Qualidade ->
Processos de Qualidade
-> Preparagao/

Transformacgao

Moédulo Produgao ->
Processos de

Preparagao/Transformagao

Rastreabilidade

Registos de
Rastreabilidade de
Matérias-primas

Complementado com:

Registo de Alergénios

Moédulo Qualidade ->
Processos de Qualidade
-> Rastreabilidade

“Output” indireto

“Output” direto
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Registo de Controlo de

Moédulo Qualidade ->

Controlo de Tratamento Térmico )
L Processos de Qualidade
Tratamento Tabela de Validagao
-> Controlo de
Térmico do Tratamento )
o Tratamento Térmico
Térmico
Médulo Qualidade ->
Controlo de

Temperatura e
Tempo de

Arrefecimento

Registo de Controlo de
Temperatura e Tempo

de Arrefecimento

Processos de Qualidade
-> Controlo de
Temperatura e Tempo

de Arrefecimento

Moédulo Qualidade ->

Controlo de Registo de Controlo de | Processos de Qualidade
Qualidade do Qualidade do Oleo de -> Controlo de
Oleo de Fritura Fritura Qualidade do Oleo de
Fritura
Registo de Médulo Registos ->

Temperatura de

Temperatura

Registos de Tab 1: Temperatura de
Armazenamento
Temperatura ] ) Armazenamento
Registo de Avaliagao ]
o Tab 2: Avaliagcdo da
Diaria da Temperatura
Temperatura
Registo de Modulo Registos ->
Higienizagao da Higienizacao
Registos de Cozinha Tab 1: Higiene

Higienizagao

Complementado com:

Ficha Técnica da

Cozinha

Instalagdes Geral
Tab 2: Higiene

Equipamentos

As parametrizagbes das etapas/processos: “Controlo de Tratamento Térmico”, “Controlo da

” o«

Temperatura e Tempo de Arrefecimento”,

Controlo do Oleo de Fritura”, Registo de Temperatura” e

“Registo de Higienizacdo” sdo iguais para ambas as tecnologias.

Relativamente ao protétipo solugdo FLOW Q, a vista Back-Office (BO), onde é realizada a gestao
dos processos, parametrizagdes e outras funcionalidades relevantes, pode ser consultada com mais
detalhe no Apéndice Il.

Iniciar: para iniciar o Front-Office (FO) do Sistema FLOW Q é necessario fazer duplo clique, no atalho
que se encontra no ambiente de trabalho do computador, para abrir a janela de login da aplicagao.
Login: o ecra de autenticagao € o primeiro a ser apresentado ao utilizador apés a iniciagdo do FO do

Sistema. Antes de poder utilizar a aplicagdo e consultar, gerir ou introduzir dados, o utilizador tem de
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definir o idioma pretendido (Figura 14; 1) e fazer Login (autenticagao) (Figura 14; 2 e 3). O Login serve
essencialmente dois propésitos:
— Disponibilizar aos utilizadores as funcionalidades que necessita para interagir com o sistema,
de acordo com o perfil (e respetivas permissdes) que |he foi atribuido.

— Identificar os utilizadores responsaveis pela gestao/introdu¢do de dados no sistema.

Figura 14: Login FLOW Q

Legenda: 1-Escolha do Idioma; 2- Utilizador; 3- Palavra-passe;

Em BO é possivel criar diferentes utilizadores, atribuir um “Cédigo de Identificagao de Utilizador”
e uma “Palavra-passe”, sendo estes dados pessoais e intransmissiveis e, & possivel associar
informagdes de contacto. Pode-se também criar perfis associados aos utilizadores e, selecionar
permissdes de acesso para os diferentes médulos e acdes a tomar, por exemplo, o perfil de
administrador tem acesso total ao FO e BO, no enquanto, é possivel apenas atribuir permissdo de
acesso ao FO aos restantes utilizadores.
Consideracdes:
— Idiomas disponiveis: Inglés (Irlanda), Inglés (USA), Espanhol (Espanha), Portugués (Portugal).
A configuracédo do idioma tera sempre de ser efetuada na licenga do FLOW para que surja a
moeda nas aplicagdes. E necessaria a intervengao da equipa para efetuar esta configuragao.
Moedas disponiveis: Euro (€), Kwanza (Kz), Metical (MT).
Vista Geral FO
O ecra principal de navegagéao permite aceder as funcionalidades do FO da aplicagdo. No ecra

principal, é possivel selecionar os mddulos: Qualidade, Registos, Documentos e Nova Incidéncia.

|
- quality

[y

Figura 15: Ecra Principal | FLOW Q
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Legenda: 1-Mdédulo de Qualidade; 2- Médulo de Registos; 3- Médulo de Gestao Documental; 4- Médulo “Nova
Incidéncia”; 5- Sair da aplicac&o; 6- Minimizar FO;, 7- Configuracbes

Vista Geral do Moédulo de Qualidade

Em FO, é possivel aplicar filtros para consultar/criar/editar os processos pretendidos, tomar uma
agao relativamente a um processo e, ainda tomar uma agao sobre a aplicagao.

i : om,.iqm'.\
[“é:l"""”“""‘"\:\ x r&:::mm\@ 'Ms;‘:mm“mm E‘M

‘Setor Descritivo Tipo Estado Céd. processo A iniciar em ~ Em edigso por Criado por Contagem de lotes

Legenda: 1- Barra de Pesquisa; 2- Barra de Ferramentas; 3- Filtrar pelo Tipo de Processo; 4- Filtrar pelo Setor; 5-

Filtrar pelo Estado do Processo (Planeado, em Execugéo, Terminado e Cancelado); 6- Ver processo- filtro temporal

(Todos os filtros, Hoje, Até Hoje, Semana, Més e Prox. 30 dias); 7- Sair; 8- Minimizar FO; 9- Configuragées; 10-

Consultar um processo sem editar; 11- Criar um Novo Processo; 12- Editar um processo planeado ou em execugéao
Ao Clicar em “Criar” é apresentada a vista geral de Processos de Qualidade Parametrizados,

tal como na Figura 17.

RECECAO DA LOJA PREPARAGAO/TRANSFORMAGAD RASTREABILIDADE

4 CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE
NTRS ALIDA FRITURA
CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO et CONTROLO DA QUALIDADE DO OLEO DE FRITURS

Figura 17: Processos de Qualidade Parametrizados | FLOW Q

4.41. Mobdulo de Qualidade: Processo Recegao da Loja

Antes de iniciar a parametrizagao do processo de rece¢do no modulo de qualidade, verificou-se

e atualizaram-se alguns documentos do “case study”: documento de rececao-loja e fichas técnicas dos
produtos e materiais.

Separador Informagao de processo
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Assim, ficou decidido que na tab “Informacgéo de Processo” seriam importados os documentos
associados e o fluxograma de processos (Figura 18; 6), em pdf, para consulta posterior, um campo
descritivo do processo (Figura 18; 7) e, um campo para adicionar eventuais notas (Figura 18; 8).

Em qualquer momento, é possivel gerar uma nova incidéncia (Figura 18; 14), voltar ao menu
inicial (Figura 18; 10), guardar (Figura 18; 8), cancelar (Figura 18; 9) ou submeter o processo (Figura

18; 15). Este procedimento repete-se para os restaste processos de qualidade e documentagao

associada.
00— D
e -
o
RECEQ‘O DA LOJA I g ‘
Cédige do procasso: P2200000177 P o ‘
Data de inicio do processe 07/06/2022 12:16 o
Descritvo: | o Abe -Iﬂmlz.rm-gm‘
Notas
Utilizador Data Texto |
|
|
hd
A1
Processo
‘ G |
(V¢ \ L
o) KW A 7

Figura 18: Processo de Rececao: Informacgéo do processo | FLOW Q

Legenda: 1-Tab Informagao de processo; 2- Tab Dados Gerais; 3- Tab Agbes tomadas; 4- Analise Perigos; 5-
Observagdes; 6- Consultar documentos associados; 7- Campo de escrita: descritivo; 8- Adicionar nota ao processo;
9- Cancelar processo; 10- Voltar para Ecra Principal; 11- Guardar processo; 12- Definigdes: calculadora ou
minimizar FO; 13- Remover stock como desperdicio; 14- Registar Nova Incidéncia; 15- Submeter processo

Em BO no separador “Documentos” adicionam-se os documentos ao Processo de Qualidade
pretendido, neste caso “Recegéo da Loja” (também pode ser parametrizado diretamente no processo).
O mesmo se repete para todos os documentos associados aos processos, sendo possivel a qualquer
momento, alterar ou atualizar o ficheiro.

Separador Dados Gerais

Os processos de recegido foram estruturados com base na verificagdo e atualizagdo da
documentacao disponibilizada, tendo sido definidos campos de preenchimento obrigatério, como os
pontos de controlo do processo de recegdo: dados e limites da temperatura dos produtos rececionados
e, dados de limpeza, acondicionamento, rastreabilidade, validade e avaliagdo macroscopica dos
produtos. E entdo possivel verificar os diferentes tipos de controlo implementados/realizados no

estabelecimento, como esta visivel na Figura 19.
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F Infarmaghe de processo Dados Gerais I Agbes tomadas I Andlise Periges I Observagbes 1

Dados Gerais |

Formacederes In,n_a || Matricula Veiculo e | | Lote ‘.
© oy ) bl @
I { | ) J
) A
©
Dadaos Temperatura
Tipo Entregas Q | Temperatura IV °C) a || Em casa de duvida; Senda Q) Q_
b4 [} ey RrEyd
TR Afins de Baalhau o | | 1) Bacathou seco @ Ilmarqacmsmmwhe]@!mwmm @ |
w2 g ) 2 g (] a2 g [ ] a2 g |ﬂ | i
TEC) Massas Frescas @ [ 71 Moluscos, Bivatves e Crustaceos vivas. | | TC) Outros Refrigerados | 1) Peisaria ] v
— 1 — — —
RrEy (i) m g [} @ g (i) @ g |0 ‘
I ) 1 s )
—0 |mE——0

&SP =0l | @

Figura 19: Processo de Receg¢édo: Dados Gerais | FLOW Q

Legenda:
Dados Gerais Rececao

1- Fornecedores; campo de dados: escolha multipla com os fornecedores
2- Loja; campo de dados: texto
3- Matricula Veiculo; campo de dados: texto
4- Lote; campo de dados: texto
5- Produto; campo de dados: escolha multipla com os produtos
Dados Temperatura

6- Tipo Entregas; campo de dados: escolha multipla com os tipos de entregas
7- Temperatura IV (°C); campo de dados: niumero decimal
8- Em caso de duvida: Sonda (°C); campo de dados: nimero decimal

Limites Temperatura

9- T(°C) Afins de Bacalhau | temperatura_do produto “Afins de Bacalhau”: menor ou igual a 4°C; sem

tolerancia.

10- T(°C) Bacalhau Seco | temperatura do produto “Bacalhau seco”: menor ou igual a 7°C; sem tolerancia.

11- T(°C) Cargas Consolidadas (com talho) | temperatura de “Cargas Consolidadas (com talho)”: menor ou

igual a 2°C; sem tolerancia.

12- T(°C) Laticinios | temperatura do produto “Laticinios”: menor ou igual a 4°C; sem tolerancia.

13- T(°C) Massas Frescas | temperatura do produto “Massas Frescas”: menor ou igual a 10°C; sem tolerancia.

14- T(°C) Moluscos, Bivaldes e Crustaceos vivos | temperatura do produto “Moluscos, bivalves e crustaceos

vivos”: menor ou igual a 12°C; sem tolerancia.
15- T(°C) Outros Refrigerados | temperatura do produto “Outros Refrigerados”: menor ou igual a 4°C; sem
tolerancia.

16- T(°C) Peixaria | temperatura do produto “Peixaria”: menor ou igual a 2°C; tolerancia: +2°C.

17- T(°C) Talho | temperatura do produto “Talho”: menor ou igual a 2°C; sem tolerancia

18- T(°C) Ultracongelados, Congelados e gelados | temperatura do produto “Ultracongelados, Congelados e

Gelados”: menor ou igual a -18°C; tolerancia: +3°C.
Nota: o campo 17 e 18 estdo também visiveis na figura 21; a legenda dos campos iguais a imagem anterior,
mantem-se.
Neste ultimo caso, a parametrizagao “campo de dados” é decimal; séo identificados como Pontos

de Controlo, onde os limites aplicaveis aos diferentes produtos séo ja predefinidos pelo “case study”.
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Na Figura 20, é visivel uma “Nado Conformidade”, gerada apos introdugdo de um valor decimal de

temperatura que ndo se enquadra dentro dos limites; esta funcionalidade é aplicavel a todos os limites
descritos.

Inforragic de processa l Dades Gotars ] Aglas ramadan

Limites Te

P

Registo Agin Estado de enecugio Obsenvagbes Responsivel
T(°C) Afins de Bacalhau

I:> 10 Afins de Bacalhau Inspeccho 2 100% 2

10,0 “ x] 0 TIC) Afins de Bacalhau Rejeisda Total | e
= - - () Alins de Bscathau Rejesco Parcial abe
T(C) Ading de Bacalhau Chamas Responsivel ke [

Figura 20: A¢es geradas apos “Ndo Conformidade” | FLOW Q

Assim, no caso de Nao Conformidade, o utilizador deve preencher e selecionar uma ou varias
acOes a tomar, nomeadamente: “Inspecao a 100%”, “Rejeicao Total”, “Rejei¢do Parcial” e/ou “Chamar
Responsavel” e, podera também introduzir outras informagdes relevantes a descricdo da situacao de
Nao Conformidade. Posteriormente, a situacao e as respetivas agdes tomadas podem ser verificadas e

validadas pelo responsavel (utilizador com permissao para validar o processo).

[ Informagao de processo ] Dados Gerais [ Acges tamadas | Analise Perigos ! Observagaes. 1
| 23 g @ a2 g @ A f “ w3 g ij”
| T(°C) Massas Frescas | T1°C) Moluscos, Bivalves e Crustaceos vivos | | T(°C) Outros Refrigerados T(°C) Peivaria ‘
| a23 (] ‘ g (7] REEY 4 1] REEWA 7] “
ey ; E:;:'\;znngelldm Cangelado ¢ A
I /|
| 123 J (7] ‘ a3 g i}
Diretas
'ﬂ:uenampgm..mmmngplam)a | impeza Veiclo e | Acondicionamento e Rastreabilidade "
| [ ‘ L L1 L (1] L 0_\
| Validade o [valincso Macroscspies Produtos o
| L o L o v
[Eonn ok i oiniien s S [ e ek devabrenal
| contaminasdo com alérgenos? | dentificada?
| L Qe || O
¥ 04 @
RIB| X T4

Figura 21: Continuagdo Tab “Dados Gerais” | FLOW Q

Legenda (continuacdo separador “Dados Gerais”):

Dados Entregas Diretas

1. Ticket Temperatura (S6 congelados)
2. Limpeza Veiculo | Limites: auséncia de sujidade, maus cheiros, infestagéo.

3. Acondicionamento | Limites: auséncia sinais de contaminag¢do, mau acondicionamento dos
produtos, embalagens ndo conformes.
Rastreabilidade | Limites: existéncia de documentos de acompanhamento.
Validade | Limite: dentro do prazo de validade ou dentro dos 2/3
Avaliagdo Macroscopica Produtos | Limite: auséncia de alteracdo de cor, cheiro, consisténcia,
sinais de pragas, parasitas, cristas de gelo.
Parametrizacdo aplicavel a todos: campo de dados: verdadeiro/falso; € possivel consultar limites ja
predefinidos pelo estabelecimento, no botdo de informacgao.

Nota: a legenda dos campos iguais a imagem anterior, mantem-se.
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Juntamente a isso, com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius 2020, introduziu-se um
novo controlo na rece¢cdao, nomeadamente:
7. Existem controlos implementados para evitar contaminagéo por alergénios?

Bot&o “Informacdes”: um sistema de gestdo de alergénios deve estar em vigor na recegéo, durante o

processamento e armazenamento. Controlos para evitar o contato cruzado de alimentos que
contenham alergénios com outros alimentos. Devem existir protecdo do contato cruzado nao
intencional com alergénios.

Parametrizacdo aplicavel: campo de dados: verdadeiro/falso;

8. A presenca de alergénios esta devidamente identificada?

Parametrizacao aplicavel: campo de dados: verdadeiro/falso;

Em BO no separador “Parametrizagcbes” sdo parametrizados os diferentes campos de dados,
sdo definidos os pontos de controlo e as agdes a tomar, podendo o utilizador responsavel alterar,
introduzir ou definir novos dados ou, fazer corregbes, em qualquer momento, caso seja necessario.
Separador Agoes Tomadas

Em caso de ndo conformidade nos pontos de controlo anteriormente identificados, as respetivas
agbes corretivas aparecem no separador A¢des tomadas, sendo possivel selecionar uma, varias ou

todas, conforme adequado.

[ Infoimaachd de processo. [ Didos Geris. l Agses omnadlns \ Anbise Pariges. | Observagior
g tomadas
Regista o Ao o !’ Estacl de exea E
Acondicionamento O i de transporte deve manter a temperatura, humidade, atmosfera e outras condigBes necessirias |4 i
Acondicionaments Inspecgao a 100% | |
Acandicionamenta Rejeigso Total | | |4
Acondicionamenta Rejeicio Parcial | | 1
Acondicionaments Chamar Respansével | |
Acondicionaments Henhum matesal recebide deve ser aceite no case de ndo ser possivel reduzic o3 contaminantes a um nivel aceitivel, | |
Acondicionamento Devem sor adotadas praticas de higiens eficazes antes e durante o transporte. | I
Acondicionaments Ok produtas devem estar devidamante prategicos ¢ acondicionados durante o transparte |_| hd
..M.\!.aﬁu Macroscapica Produtos Chamar Responsivel | |
Avaliagie Mazieseopica Produles Rejeicss Pareial | | v
AB x| o|a @

Figura 22: Exemplo “Agbes tomadas” | FLOW Q

Legenda: 1-Tipo de Registo Ndo Conforme; 2- Agao; 3- Estado de execugéo: selecionar visto ou ndo
Nota: a legenda dos campos iguais a imagem anterior, mantem-se.

Tal como referido, no caso de Nao Conformidade num PCC, o utilizador preenche a agao a
tomar e, posteriormente, essa mesma acgao é confirmada e validada pelo responsavel. O processo é
apenas dado como terminado quando ¢é realizada essa verificagao.

Em BO no separador “Parametrizagdes” € possivel selecionar as agdes a tomar ja definidas ou
introduzir novas, como: “O meio de transporte deve manter a temperatura, humidade, atmosfera e
outras condigdes necessarias”, “Nenhum material rececionado deve ser aceite no caso de nao ser
possivel reduzir os contaminantes a um nivel aceitavel’, “Devem ser adotadas praticas de higiene
eficazes antes e durante o transporte”, “Os produtos devem estar devidamente protegidos e

acondicionados durante o transporte”.
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Separador Analise de Perigos
Com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius 2020, introduziu-se também a tabela de
Anadlise de Perigos, no sentido de auxiliar na identificacdo de todos os potenciais perigos que sao

provaveis de ocorrer, associados a etapa.

(dentificar o potencial perigo introduzido/contoladofmelhorado Classificagio O potencial perigo precisa de ser sbordada no plano HACCR? Que medidals) g

Legenda: 1-Identificar o potencial perigo introduzido/controlado/melhorado; 2- Classificagéo: Biolégico, quimico ou

fisico, 3- O potencial perigo precisa de ser abordado no plano HACCP; 4- Que medida(s) pode(m) ser aplicadas
para prevenir/eliminar;

A Analise de Perigo possibilita a identificagdo e avaliagdo de perigos significativos e medidas
para controlar os perigos identificados. O mesmo se repete para os outros Processos de Qualidade,
onde esta tabela foi parametrizada.

Em BO no separador “Parametrizagbes” sdo parametrizadas tabelas e os respetivos campos de
dados, podendo também definir pontos de controlo e as agdes a tomar.

Observacoes
AT al
Figura 24: Exemplo da Tab “Ag¢bes tomadas”| FLOW Q
Legenda:

1. Observagbes; campo de dados: texto.

Nota: a legenda dos campos iguais a imagem anterior, mantem-se.

Reflexdes do Modulo de Qualidade do Processo de Rececdo: apds a criagdo de um processo de

rececao, devem-se entdo preencher, pelo menos, todos os campos de preenchimento obrigatério, os
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pontos de controlo (PCs) e outros dados relativos ao processo e ao produto(s) rececionado(s). O
modulo de qualidade relativo ao processo de recegéo permitiu entdo delinear a desmaterializagao do
registo de rececgéo.

No caso da parametrizagdo do processo de rececao na tecnologia FLOW M, estando o médulo
de rececdo presente, € necessario definir formulas: simples ou N para N (na parametrizagdo do
processo em BO). Nas férmulas simples, entra uma matéria-prima e sai um produto final, por exemplo,
um produto que sofre s6 um tratamento térmico. Nas formulas N-N, entram varias matérias-primas e
sai um produto final, sendo que é feito o calculo automatico das quantidades necessarias em fungao
da carga.

Nesta situagdo, como € um processo de funcionamento simples de rececao, parametrizaram-se
férmulas simples. Também podem ser definidos dados do produto (por exemplo, fornecedores ou
clientes), do processo e lote. Depois do processo ser criado, selecionam-se os lotes dos produtos
rececionados e quantidades e, preenchem-se os outros dados do processo como PCs e PCCs. Assim,
devem-se selecionar e preencher todas as informacgdes e dados e, concluindo o processo de rececgao,
é feito um consumo automatico dos lotes, disponibilizando maior controlo sobre os stocks e, gerando
rastreabilidade.

O moédulo de recegédo do FLOW M relativo ao processo de recegao permitiu também delinear a
desmaterializagao do registo de rececado, de forma mais automatizada, tendo a rastreabilidade como

um “output” direto.

4.4.2. Mobdulo de Qualidade: Processo de Preparagao/ Transformagao
Antes da parametrizagdo do processo de Preparagao/Transformacdo no médulo de qualidade,
definiu-se a estrutura do processo com base nas fichas técnicas de confegao de produtos e, adaptou-
se o Registo da Rastreabilidade das matérias-primas. Para este processo parametrizaram-se os dados
do processo, que podem ser definidos, se necessario, como PCs ou PCCs.
Separador Informagao de processo
No separador “Informagdes de Processo” disponibilizaram-se as fichas técnicas, registo de

rastreabilidade e fluxograma, sendo também possivel adicionar um descritivo ao processo ou adicionar

notas.
— T T — —
inforraca de processa o . e e ! Rl Perigas o I Obsarvates @
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PREPARAGAO/TRANSFORMAGAO l.—.
Codiga do processa: PRIOO000204 0
Duata de inicio do processo 13/06/2022 1057 sSss
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Figura 25: Processo de Qualidade: Preparagdo/Transformacgéo: Informag&o do Processo | FLOW Q
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Legenda: 1-Tab Informacgéo de processo; 2- Tab Entradas (Matéria-Prima); 3- Tab Saidas (Prato); 4- Tab Analise
Perigos; 5- Observagbes; 6- Consultar documentos associados; 7- Campo de escrita: descritivo; 8- Adicionar nota
ao processo;, 9- Cancelar processo; 10- Voltar para Ecrd Principal; 11- Guardar processo; 12- Definigbes:
calculadora ou minimizar FO; 13- Remover stock como desperdicio; 14- Registar Nova Incidéncia; 15- Submeter
processo

Entradas (Matéria-Prima) & Saidas (Prato)

No separador “Entradas (Matéria-Prima)”, na respetiva tabela, introduz-se a matéria-prima
necessaria para a producdo de um prato e, informagdes necessarias relevantes (Pré-preparacao,
Quantidade (kg) e Registo de Alergénios).

No separador “Saidas (prato)” regista-se o prato produzido e, outras informag¢des necessarias
(Peso liquido (kg), Quantidade produzida (unidade) e, “Pode conter vestigios de:”, Registo de
Alergénios).

Em ambos separadores “Entradas” e “Saidas” adicionou-se o Registo de Alergénios (no sentido
de auxiliar na gestado e controlo dos mesmos), sendo possivel selecionar os dados: Ovo, Leite, Soja,
Glaten, Amendoim, Sulfitos, Peixe, Moluscos, Mostarda, Frutos Secos, Sésamo, Aipo, Tremogo ou
Crustaceos). Também é possivel adicionar novas linhas, correspondentes a matéria-prima adicionada

ou prato final.

_—mmw.'-m'

Matéria-frima Pré-Preparagio Quantidade {Kg) Registe Alergénios

Qa5 ila %)

Figura 26: Processo de Qualidade: Preparagdo/Transformagédo: Entradas (Matéria-Prima) | FLOW Q

Legenda: 1- Matéria-Prima; campo de dados: escolha multipla; parametrizada de acordo com a documentagdo
recebida.; 2- Pré-preparagdo; campo de dados: escolha multipla.; 3- Quantidade (Kg); campo de dados: numero
decimal; 4- Registo Alergénios; campo de dados: escolha multipla.
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Figura 27: Processo de Qualidade: Preparagao/Transformagédo: Saidas (Prato) | FLOW Q

Legenda: 1- Saidas; campo de dados: escolha multipla; parametrizada de acordo com a documentagéo recebida.;
2- Peso Liquido (Kg); campo de dados: escolha multipla.; 3- Quantidade Produzida (Uni); campo de dados: numero
decimal.; 4- Pode conter Vestigios; campo de dados: escolha multipla.

Em BO no separador “Parametrizagdes” € possivel corrigir ou alterar as tabelas ou parametrizar
novas. Os campos de dados também podem ser definidos e, alterados, em qualquer momento, caso
necessario (pelo utilizador responsavel).

Separador Analise Perigos: permite que o operador identifique e registe, em tempo real, perigos,
acbes a tomar e, a necessidade de introduzir o perigo no plano HACCP. O procedimento visualizado e
descrito anteriormente repete-se.

Separador Observagoées: o procedimento visualizado e descrito anteriormente repete-se.

Apos a criagdo de um processo de Preparacao/Transformagéo, devem-se preencher todos os
dados relativos ao processo e ao produto(s) nos separadores “Entrada (matéria-prima)’ e “Saida
(prato)”.

Reflexdes do Mdédulo de Qualidade do Processo de Preparacdo/ Transformacdo: o moédulo de

qualidade relativo ao processo de Preparagao/Transformagao permitiu entdo delinear a
desmaterializacdo do processo e, gerar rastreabilidade das matérias-primas e dos pratos, como um
“output” indireto, informativo. Na pratica, o processo produtivo parametrizado no Médulo de Qualidade
do FLOW Q, pode tornar o preenchimento complexo, pouco pratico e automatizado, uma vez que é
necessario iniciar/ terminar o processo de qualidade sempre que for produzido um novo prato.

No caso da tecnologia FLOW M, estando o modulo de producdo presente, definiram-se as
férmulas N para N (na parametrizagdo do processo em BO), uma vez que entram varias matérias-
primas para a produgéo de um produto final (prato), sendo o célculo das quantidades realizado de forma
automatica em funcdo da carga. Tal como referido anteriormente, também podem ser definidos dados
do produto, do processo e lote.

Depois do processo de producdo criado, seleciona-se o prato a ser produzido e respetivas
quantidades, preenchendo-se também os outros dados do processo como PCs e PCCs (visualizados
anteriormente) e, automaticamente sao criados lotes de entradas e saida. Assim, depois de criado

devem-se selecionar e preencher todas as informagdes e dados e, concluindo o processo, é realizado
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o consumo automatico dos lotes, disponibilizando também maior controlo sobre os stocks e, gerando
assim rastreabilidade.

O modulo de producéo relativo ao processo de Preparacao/Transformacado permitiu também
delinear a desmaterializagao do registo de produgéo, de forma mais automatizada, pratica e eficaz,

tendo a rastreabilidade como um “output” direto.

4.4.3. Mobdulo de Qualidade: Processo Rastreabilidade

Antes da parametrizagdo do processo de Rastreabilidade no médulo de qualidade, definiu-se a
estrutura do processo com base nos registos de rastreabilidade e fichas técnicas dos produtos.

Para desenhar a estratégia de rastreabilidade é necessario fundamentalmente: identificar a
posicdo na cadeia de abastecimento (fornecedor, fabricante, distribuidor, etc), identificar o fluxo de
recursos e materiais desde a rececao até ao produto final e, agrupar todos os requisitos de informacdes,
nomeadamente: informagdes do fornecedor e/ ou transportadora, a natureza, descricdo e lote do
produto, datas relevantes, quantidade e/ ou registos de qualidade e seguranca alimentar. Acoplado a
isso, deve-se registar todas as informagbes relevantes desde a rececdo até a etapa final de
processamento e, identificar e fazer o “tracking” ao destino do produto (Gameiro, 2022). (“Tracking” =
rastrear)

Deve-se também definir responsaveis, elaborar planos de formag&o, monitorizar o sistema,
analisar e avaliar indicadores de performance e, realizar verificagdes como: auditorias internas.
Separador Informagao de Processo

No separador “Informagbdes de Processo” disponibilizaram-se as fichas técnicas, o registo de

rastreabilidade e fluxograma, sendo também possivel adicionar um descritivo ao processo ou adicionar

notas.
Informaso de processo o I Rastrmabiidade Matrias Primas 9 | Observactes I
o de pn
RASTREABILIDADE ‘ I'E,I' ‘
Cédlige do processo; P2200000205 o 0 ‘
Data de inicio do processo 13/06/2022 1242 |
Deseritivo: abe J o Isln!mulﬂlmgm"
Hotas. 777 e
tilizador Data Texto ‘£|
1
|
\
‘ ‘
‘V
-
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Figura 28: Processo de Qualidade: Rastreabilidade: Informagdes de Processo | FLOW Q

Legenda: 1-Tab Informagéo de processo; 2- Tab Rastreabilidade Matérias-Primas; 3- Observacdes; 4- Consultar
documentos associados; 5- Campo de escrita: descritivo; 6- Adicionar nota ao processo; 7- Cancelar processo; 8-
Voltar para Ecra Principal; 9- Guardar processo; 10- Definigdes: calculadora ou minimizar FO; 11- Remover stock
como desperdicio; 12- Registar Nova Incidéncia; 13- Submeter processo

Separador Rastreabilidade Matérias-Primas

42



Infarrragiic de processe Rastieabildade Matériss-Primas | Observacses
[ Cotocar etiquets de Rastreabitdade, r0s y N
Loja produtos com validade indicativa, inchiindo
| 05 artiges vendidos a granal. '
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Matéria-Primay Artiqe Fomecedar Data & Hora Abertura Embalagem Validade Apés Abertura Lote Validade Fomecedor :£\
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Figura 29: Processo de Qualidade: Rastreabilidade: Rastreabilidade Matérias-Primas (Dados Gerais) | FLOW Q

Legenda “Dados Gerais”: 1- Loja; campo de dados: texto; 2- Colocar etiqueta de Rastreabilidade, nos produtos
com validade indicativa, incluindo os artigos vendidos a granel; campo de dados: verdadeiro/falso; 3- Adicionar
novo processo “Rastreabilidade Matérias-Primas”.

Eefap— O oﬁlﬁ—
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Figura 30: Processo de Qualidade: Rastreabilidade Matérias-Primas (Rastreabilidade Matérias-Primas) | FLOW Q

Legenda “Rastreabilidade Matérias-Primas”: 1-Matéria-Prima/ Artigo; campo de dados: escolha mudltipla

(parametrizada de acordo com a documentagéo fornecida); 2- Fornecedor; campo de dados: escolha multipla
(parametrizada de acordo com a documentacgéo fornecida).; 3- Data e Hora de abertura da embalagem; campo de
dados: data e hora.; 4- Validade apés abertura; campo de dados: data.; 5- Lote; campo de dados: texto.; 6- Validade

Fornecedor; campo de dados: texto.

Em BO no separador “Parametriza¢cdes” é possivel corrigir ou alterar as tabelas ou parametrizar
novas. Os campos de dados também podem ser definidos e, alterados, em qualquer momento, caso
necessario (pelo utilizador responsavel).

Separador Observagdes: o procedimento visualizado anteriormente repete-se.
Reflexdes do Mdédulo de Qualidade do Processo de Rastreabilidade: Apds a criagdo de um

processo de Rastreabilidade, devem-se preencher todos os dados relativos ao processo e ao produto
no separador “Rastreabilidade Matérias-Primas”. O modulo de qualidade relativo ao processo permitiu
gerar rastreabilidade das matérias-primas, como um “output” indireto, informativo.

No caso da tecnologia FLOW M, a rastreabilidade é nativa da aplicacdo, sendo gerada
automaticamente a partir de um histérico de registos de dados e informagdes do processo, produtos e
stocks.

A utilizagdo das tecnologias impulsiona o desenvolvimento de praticas melhores e mais

transparentes e responsaveis de rastreabilidade, com base nas regulamentagdes aplicaveis.
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4.4.4. Modulo de Qualidade: Processo de Controlo de Tratamento Térmico
Antes da parametrizagdo do Controlo de Tratamento Térmico no médulo de qualidade, definiu-
se a estrutura do processo com base nos registos de Validagdo do Tratamento Térmico e Validagao
das Condigoes de Instrugao do Tratamento Térmico.

Separador Informacao de processo

‘ Informagho de processo G Dados Gerais al wmimﬂmuo ﬁmﬁm‘m 6 Obsarvagsos 5
¥l

o
CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO | lH
Cadign do processe: P2200000210 0
Data de inicio do processe 13/08/2022 1455 o
Deseritivo: | e o ‘Limh.nmg'-'
- otas. ===
Utilizader Data Texta t

Figura 31: Processo de Qualidade: Controlo de Tratamento Térmico: Informagao de processo| FLOW Q

Legenda: 1-Tab Informagéo de processo; 2- Tab Dados Gerais; 3- Tab Validagdo Tratamento Térmico; 4- Tab
Validagao Condi¢cdes Instrucdo Tratamento Térmico; 5- Tab Observagdes; 6- Consultar documento associados; 7-
Campo descritivo; 8- Adicionar nota; 9- Cancelar; 10- Voltar ao Menu; 11- Guardar processo; 12- Defini¢des:
calculadora ou minimizar FO; 13- Remover stock como desperdicio; 14- Registar Nova Incidéncia; 15- Submeter
processo

Separador Dados Gerais
Com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius 2020, introduziu-se um novo controlo,
nomeadamente: “A projecdo do equipamento permite a correta utilizagdo, monitorizagédo e controlo das

temperaturas”, “Os sistemas instalados garantem o controlo eficaz da temperatura onde tem impacto
na seguranca e adequacdo dos alimentos?” e, “Os sistemas especificam limites toleraveis para

variagdes de tempo e temperatura?”.

nformacas da processo Dadas Gerais i Validacdo CondigBes Instnucla =
mmmmmﬂm—o 9 0
[ A proecic do equipsmentc pemie 8. |uﬁwnuwmgmnmamm e = = %
e X stemas especifcam imites tolerévers
| Loia ek # controlo | onde lem iMpacio 13 | | o oriac ses de tempo e temperatural
tamperatuaas? ssguranca ¢ adequagao dos alimentos?
| P
Y e o |
Al B [ | W[ & | V]

Figura 32: Processo de Qualidade: Controlo de Tratamento Térmico: Dados Gerais| FLOW Q

Legenda: 1-Loja; campo de dados: texto.; 2- A projecdo do equipamento permite a correta utilizagdo, monitorizagdo
e controlo das temperaturas; campo de dados: verdadeiro ou falso; 3- Os sistemas instalados garantem o controlo
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eficaz da temperatura onde tem impacto na seguranga e adequagdo dos alimentos? 4- Os sistemas especificam
limites toleraveis para variagbes de tempo e temperatura?

Em BO no separador “Parametrizagdes” € adicionar/ alterar/ eliminar os campos de dados, em
qualquer momento, caso necessario (pelo utilizador responsavel).
Separador Validagao Tratamento Térmico

Na tabela de Validagdo do Tratamento Térmico, parametrizaram-se 0s campos para
preenchimento, com base no Documento de Validagdo do Tratamento Térmico do “case study”.
Adicionou-se também uma legenda de carater informativo, para auxiliar o preenchimento por parte do
utilizador. E possivel adicionar novas linhas, ou seja, no mesmo processo podem-se realizar as

validacdes que forem necessarias e/ou definidas.

I Informacse de processo l Oadas Gorars \alidagao Tratamenta Termico [ ﬁ““‘“m""’"” Obsenvacges }
Validagio Tratamento Térmi
Codige Produto Lote Fornecedor Equipamenta Data T(°C) Centra Térmico Produto (sonda) Temperatura (ou Pressio) do Display Temp |
\f
Validagdo Tratamento Térmico
| codga o e o tote o e o“ | adicianar
‘ abe abe_F | Abe Aa H 2 r'N
| [ .‘.I:m(mbmimhndm | Temperannatou Pressior do. |
!“‘“‘"’"‘““" Dea | tsondta) Display — :
abe a | a | ‘ a3 a 123 g
CoN— A
‘ RFER /)

Legenda.
1. Temperatura no centro térmico do artigo deve ser >= 75°C.

2. Validar a totalidade da gama cozida no equipamento.

3. Sempre que existam novas referéncias, incluindo os artigos sazonais - realizar validacio.
4. Avarias de equipamento ou equipamentos novos - validar a totalidade da gama.

’;3 Bl ] : \Y 4

Figura 33: Processo de Qualidade: Controlo de Tratamento Térmico: Validagdo Tratamento Térmico| FLOW Q

Legenda “Validacao Tratamento Térmico”: 1-Coédigo; campo de dados: texto (parametrizada de acordo com a
documentagao fornecida); 2- Produto; campo de dados: texto; 3- Lote; campo de dados: texto; 4- Fornecedor;
campo de dados: escolha multipla; 5- Equipamento; Campo de dados: texto; 6- Data; campo de dados: data; 7-
Temperatura (°C) Centro Térmico Produto (sonda); campo de dados: ndmero decimal; 8- Temperatura (ou
Pressao) do Display; campo de dados: nimero decimal; 9- Tempo; campo de dados: niumero decimal.

Validacao Condi¢ées Instrugcao Tratamento Térmico

Na tabela de Validagdo Condigdes Instrugdo Tratamento Térmico, parametrizaram-se 0s campos
para preenchimento, com base no Documento de Validagdo do Tratamento Térmico do “case study”.
Adicionou-se também uma legenda de carater informativo, com instrugdes, para auxiliar o
preenchimento por parte do utilizador. Também é possivel adicionar novas linhas, ou seja, no mesmo

processo podem-se realizar as validagdes que forem necessarias e/ou definidas.
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- - . ” s Validacio Condicdes Instricio - -
{ Infarmagso de processo Dados Gerais Validagio Tratamento Termico Trataments Thrmica

Validagdo Condigdes Instrugdo Térmico
Data & Hora Produte Late T{°C) Centro Térmica do Produta Canforme/ Nio Conforme Acbes corretivas em caso de Nio Conformidade Monitorizago Validac {\ [

| Adicionar.

Validagio Condigdes Instrugao Tratamento Térmico

| Data & Hora o Produte al Lote o T1°C) Centra Termio do Froduto
wg

‘ abe a
|Cnﬂiomm'NioComonne 4t et (oL 0 “ Monltortzacso: Validagho | el
| I w i
Ave ‘| siga

J
0 produto ter ARG 03 == 79C N0 60 Cento e mico,
A saida do forna, medir 3 temperatura no centro térmico do produto. Se > =75°C: Conforme. Se temperatura <75°C: Nao Conforme.
Se resultado <75°C avaliar se:
- Caso pontual - Prolongar o processo de cozedura e efetuar o registo na fornada sequinte.

- Caso persistente - avaliar 30% da gama cozida no equipamento:
== Se bindmio tempo/temperatura iguais ao definido na Tabela de Validacio em vigor - a mesma é considerada conforme.

Legenda

Este registo d

-- Se binémio tempo/temperatura diferentes ao definida na Tabela de Validagio em viger, em pelo menos um artigo - realizar nova validagio de toda a gama.
A menitorizagio da temperatura ne centro térmica do produto, deve ser efetuada pelo Operador da Seccio, & saida do forno.
O Operador da Secdo devera preencher a coluna “Monitorizagdo”,
A Chefia ou Pivot de Seguranga Alimentar devera confirmar ¢ preencher a coluna “Validagao”

'Ej J B & '@] ! | V']

Figura 34: Processo de Qualidade: Controlo de Tratamento Térmico: Validagcado Condigcées Instrugao Tratamento Térmico|
FLOW Q

Legenda: 1-Data e Hora; campo de dados: data e hora.; 2- Produto; campo de dados: texto.; 3- Lote; campo de
dados: texto.; 4- Temperatura (°C) Centro Térmico do Produto; campo de dados: niumero decimal.; 5- Conforme/
N&o Conforme; campo de dados: verdadeiro/falso.; 6- A¢des corretivas em caso de Ndo Conformidade; campo de
dados: texto.; 7- Monitorizagdo; campo de dados texto: escolha mudltipla (parametrizada de acordo com os
utilizadores previamente introduzidos e registados em BO); 8- Validagao; campo de dados: verdadeiro/falso.

Para ambos separadores, em BO no separador “Parametrizagdes” € possivel corrigir ou alterar
as tabelas ou parametrizar novas associadas ao processo. Os campos de dados também podem ser
definidos e, alterados, em qualquer momento, caso necessario (pelo utilizador responsavel).
Observagodes: o procedimento visualizado anteriormente repete-se.

Reflexdes do Médulo de Qualidade do Processo de Controlo de Tratamento Térmico: apds a

criacdo de um processo de Controlo de Tratamento Térmico, devem-se preencher todos os dados
relativos ao processo. O moédulo de qualidade relativo ao processo permitiu delinear a

desmaterializacdo do controlo. No caso da tecnologia FLOW M, a parametrizagdo foi igual.

4.45. Mobdulo de Qualidade: Processo de Controlo da Temperatura e Tempo de
Arrefecimento
Antes da parametrizacdo do Controlo da Temperatura e Tempo de Arrefecimento no médulo de
qualidade, definiu-se a estrutura do processo com base no documento de Controlo da Temperatura e
Tempo de Arrefecimento.

Separador Informagao de processo
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Informagko de processa o

-
CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO ‘ l'_’ |
Cadigo do processo: P2200000211 o 0 |
Data de inicio do processa 13/06/2022 15:36

Descritive: abe o Sincronizar/integrar |

Notas,

Utilizador Data Texto | t ‘

A | DO

Figura 35: Processo de Qualidade: Controlo de Tratamento Térmico: Validagdo Condigbes Instrugdo Tratamento Térmico|
FLOW Q

Legenda: 1-Tab Informagéo de processo; 2- Tab Controlo de Temperatura e Tempo de Arrefecimento; 3- Tab
Analise de perigos; 4- Tab Observagdes; 5- Consultar documentos associados; 6- Campo de escrita: descritivo; 7-
Adicionar nota ao processo; 8- Cancelar processo; 9- Voltar para Ecrd Principal; 10- Guardar processo; 11-
Defini¢bes: calculadora ou minimizar FO; 12- Remover stock como desperdicio; 13- Registar Nova Incidéncia; 14-

Submeter processo

Separador Controlo de Temperatura e Tempo de Arrefecimento
Dados Gerais
Com base na nova atualizacdo do Codex Alimentarius 2020, introduziu-se um novo controlo,

nomeadamente: “Os sistemas garantem o controlo eficiente do binébmio tempo/temperatura?”.

. - Controla de Tempa de o
= [ oo Fw- l |
Lok Eaui "o s sistemas garantem o controlo eficiente A
oja et da bindmia tempay/temperatura’
\ abe abe | [} v
Produto (Matéria-Prima) Produto (Pratc) Data Hora de Inicio Hora de fim Temperatura do Produto {Sonda, °C) Responsavel Verificado por t
Remover
—————— ——
o [=IFES A V)

Figura 36: Processo de Qualidade: Controlo da Temperatura e Tempo de Arrefecimento: Controlo de Temperatura e Tempo de
Arrefecimento (Dados Gerais) | FLOW Q

Legenda: 1-Loja; campo de dados: texto.; 2- Equipamento; campo de dados: texto.; 3- Os sistemas garantem o
controlo eficiente do binémio tempo/temperatura?; campo de dados: verdadeiro/falso.

Tabela Controlo de Temperatura e Tempo de Arrefecimento
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Figura 37: Processo de Qualidade: Controlo da Temperatura e Tempo de Arrefecimento: Controlo de Temperatura e Tempo de
Arrefecimento (tabela)]| FLOW Q

Legenda: 1-Produto (Matéria-Prima); campo de dados: escolha mudltipla (parametrizada de acordo com a
documentagéo fornecida).; 2- Produto (Prato); campo de dados: escolha multipla (parametrizada de acordo com a
documentacgéo fornecida).; 3- Data; campo de dados: data.; 4-Hora de inicio; campo de dados: hora.; 5- Hora de
fim; campo de dados: hora.; 6- Temperatura do Produto (Sonda, °C); campo de dados: numero decimal; 7-
Responsavel; campo de dados: escolha multipla (parametrizada de acordo com os utilizadores introduzidos e
registados em BQO).; 8- Verificado por; campo de dados: escolha multipla (parametrizada de acordo com os
utilizadores introduzidos e registados em BO).

Em BO no separador “Parametrizacdes” é possivel corrigir ou alterar as tabelas ou parametrizar
novas associadas ao processo. Os campos de dados também podem ser definidos e, alterados, em
qualquer momento, caso necessario (pelo utilizador responsavel).

Separador Analise Perigos: o procedimento visualizado anteriormente repete-se.
Observagdes: o procedimento visualizado anteriormente repete-se.

Reflexbes do Mdédulo de Qualidade do Processo de Controlo de Temperatura e Tempo de

Arrefecimento: apds a criagdo de um processo de Controlo da Temperatura e Tempo de Arrefecimento,
devem-se preencher todos os dados relativos ao processo.
O médulo de qualidade relativo ao processo permitiu delinear a desmaterializagdo do controlo.
No caso da tecnologia FLOW M, a parametrizagéo foi igual.
4.4.6. Moédulo de Qualidade: Processo de Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura
Antes da parametrizacéo do Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura no médulo de qualidade,
definiu-se a estrutura do processo com base no documento de Controlo de qualidade do Oleo de Fritura.

Separador Informagao de Processo
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Informagda de processa o
|

processa.
CONTROLO DA QUALIDADE DO OLEO DE FRITURA

Cadigo da processo: PR2O000O212
Data de inicio do processe 13/06/2022 16:13

Descritiva: abe 9

Hotas

Utilizador Data Texte

Figura 38: Processo de Qualidade: Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura: Informagéo de processo FLOW Q

Legenda: 1-Tab Informagéo de processo; 2- Tab Controlo Qualidade 6leo Fritura; 3- Tab Observagées; 4- Consultar
documentos associados; 5- Campo de escrita: descritivo; 6- Adicionar nota ao processo; 7- Cancelar processo; 8-
Voltar para Ecréa Principal; 9- Guardar processo; 10- Definigbes: calculadora ou minimizar FO; 11- Remover stock
como desperdicio; 12- Registar Nova Incidéncia; 13- Submeter processo

Separador Controlo Qualidade Oleo Fritura

Dados Gerais

Com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius 2020, introduziu-se um novo controlo,

nomeadamente: “E realizado o controlo e mudanca de 6leo de forma adequada e frequente?”

(parametrizagdo aplicavel: verdadeiro/falso;

informacgdes:

aceitabilidade do oleo de fritura,

nomeadamente: bom (<20 %), médio (entre 20% e 24%), mau (= ou >25 %)).

Informagaq de processo. Centrelo Qualidade Gfea Fritura | Obsarvagses
" i o Qualldad: i

e (E] | resuadon conioio e musercadecieade A
I | forma adequada e frequente?

Abg

Y] | 0} v
| Nimero Fritadeira Data & Hara Resukado da Teste Decisio Mudanga Olea Utilizador ‘ t
| -
Remover

<«

A B

ESRRFN

(V]

Figura 39: Processo de Qualidade: Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura: Controlo Qualidade Oleo Fritura (Dados Gerais

FLOW Q

Legenda: 1-Loja; campo de dados: texto.; 2- E realizado o controlo e mudanga de 6leo de forma adequada e

frequente?; campo de dados: verdadeiro/falso; 3- Adicionar novo controlo.

Tabela Controlo Qualidade Oleo Fritura
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Figura 40: Processo de Qualidade: Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura: Controlo Qualidade Oleo Fritura FLOW Q

Legenda: 1-Numero Fritadeira;, campo de dados: numero inteiro.; 2- Data e Hora; campo de dados: data e hora. 3-
Resultado do Teste; campo de dados: escolha multipla (parametrizada de acordo com os limites de aceitabilidade
do oleo de fritura, nomeadamente: bom (<20 %), médio (entre 20% e 24%), mau (= ou >25 %), 4- Decisdo Mudanga
Oleo; campo de dados: escolha multipla (sim ou n&o); 5- Utilizador; campo de dados: escolha miiltipla
(parametrizada de acordo com o registo e introdugéo de utilizadores em BO).

Em BO no separador “Parametrizacdes” é possivel corrigir ou alterar as tabelas ou parametrizar
novas associadas ao processo. Os campos de dados também podem ser definidos e, alterados, em
qualquer momento, caso necessario (pelo utilizador responsavel).

Observacgodes: o procedimento visualizado anteriormente repete-se.

Reflexdes do Mddulo de Qualidade do Processo de Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura:

apds a criagdo de um processo de Controlo da Qualidade do Oleo de Fritura, devem-se preencher
todos os dados relativos ao controlo.
O modulo de qualidade relativo ao processo permitiu delinear a desmaterializagéo do controlo.

No caso da tecnologia FLOW M, a parametrizagéo foi igual.

Para todos os Processos de Qualidade descritos anteriormente, em BO, no separador
“Qualidade” é possivel consultar é possivel verificar as Listas de Processos de Qualidade (por
estado: em execugéo, terminado ou cancelado), sendo possivel aplicar filtros, por exemplo, por periodo
de tempo.

Paralelamente a isso também é possivel consultar ou agendar analises de qualidade ou

seguranga alimentar.

Data inial |14/06/2022 0000 < Dota fnal: | 14/06/2022 2359 X Procura
Tipa de processo Estodos Processo
= = Dstadefmestmede = Deladeinco = Deladefim = Daladecrasso = Estedo = Descricao daprocesso
CONTROLD DA QUALIDADE DO OLEQ DE FRITURA Em esecucdo | CONTROLO DA QUALIDADE DO OLEC DE FRITURA
CONTROLD DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO Em execigso | CONTROLD DA TEMPERATURA  TEMPO DE ARREFECH
CONTROLD DE TRATAMENTO TERMICO CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO
RASTREABIUIDADE RASTREABILIDADE
PREPARAGAC/TRANSFORMAGRO PREPARAGAC/TRANSIORMAGRO
PREPARACAG/TRANSFORMACAO BREPARACAG/TRANSFORMACAO

RECEGAO DA LOJA o | RECEGAD DALOMA

CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO. CONTROLO DA TEMPERATURA  TEMPO DE ARREFECH

CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO 50 | CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIM

CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO Em execixso | CONTROLO DA TEMPERATURA £ TEMPO DE ARREFECH
CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMPO DE ARREFECIMENTO £ execugso | CONTROLO DA TEMPERATURA £ TEMPO DE ARREFECH
RASTREABILIDADE Em execucio | RASTREABILIDADE

CONTROLO DA TEMPERATURA E TEMIPO DE ARREFECIMENTO Em execucso | CONTROLO DA TEMPERATURA £ TEMPO DE ARREFECH
CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO £m esecicso | CONTROLO DE TRATAMENTO TERMICO
PREPARACAD/TRANSFORMAGRO £m execugso | PREPARAGAC/TRANSFORMAGRO

Figura 41: Descrigcdo do menu Qualidade, Lista de processos, Back-Office (BO) | FLOW Q
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Médulo Registos

Antes da parametrizagdo dos registos realizados no estabelecimento no moédulo de Registos,
definiu-se a estrutura com base nos documentos de registos e controlo das temperaturas e,
higienizagcao do estabelecimento e equipamentos.

Neste modulo, em BO, realizam-se as parametriza¢gdes onde sédo criados grupos e subgrupos
com base na organizagdo da documentagdo. Também se atribuiu uma descricdo a cada um deles
(através do cruzamento de informacdes das fichas técnicas), selecionou-se o campo de dados
pretendido e, em algumas situacées foram também introduzidas descricbes da operagdo e/ou
instru¢des de trabalho.

Em FO, os registos aparecem com a organizagdo anteriormente parametrizada em BO,
nomeadamente por grupos e subgrupos de registo e por setor, sendo também possivel visualizar um
histérico de registos para cada um realizado, gerar incidéncias, visualizar as informag¢des e dados

parametrizados em BO, realizar o registo com data e hora definida e, atribuir permissées a utilizadores.

Vista Geral médulo “Registos”

O grupo de Registos esta dividido em dois subgrupos: Temperatura e Higienizagéo. O registo é
feito de acordo com periocidade definida, sendo possivel fazer o seu agendamento, gerar alarmes e,
gerando sempre um registo de historico. Neste caso, o campo de preenchimento é decimal ou
verdadeiro/falso.

Em BO, os registos sdo organizados em grupos ou subgrupos. Depois de parametrizados grupos
e tipos de registos, associam-se o0s registos aos grupos e setores correspondentes (registos por setor)
e/ou associam-se os registos ao utilizador (registos por utilizador).

Apés a realizagédo do primeiro registo em FO o sistema calcula a data do proximo registo com
base no tipo de recorréncia anteriormente parametrizada. No caso de ultrapassar a data de registo, o
sistema gera um alerta em BO.

Para cancelar ou aprovar registos em BO selecionam-se os varios registos e aprovagao de todos
de uma s6 vez, sendo que s6 os utilizadores com permissao podem aprovar ou desaprovar os registos.

Em BO, também é possivel: consultar registos efetuados, consultar tipos de registos, criar novo

tipo de regqisto, consultar/ editar/ criar o(s) Grupo(s) de Registo.

—

e Rogistos a efectuar -Mostrar aponas
Y\ x” Hoje | Esta semana ‘ Este i [quim!aapﬁuu
Grugo Setar/Utlizador Descritiva Registar Apiovar |
Temperatua de Armazenaments umcs fal mapade b
T P apriserificagso da Temperatuta (°C)
f " IrvimasDuias vezes dia
Lo
Temperatua de Armazenamento PII—.
S i e : apsisaerificagao da Temperatura (°C)
mperituna | Temperatira e Armazsnamenta | Refrgerados st e
rrasima gt
Temperatua de Armazenamento Fo——
Bemperatura | Tmpsvatura de Armazsnamanto | Congeladas Srmieerificai o da Tempemtucs (70}
Srvirsis Dt vezes dia |
Prbakrs gt [
Avallagio da Temperatura Pa—— |
Temperstan | Auakagss d Temgeranea it d;. o, |
A |
i h 4
Avallagie da Temperatura [r——
a0 da do
e s e e 1 ficaido T
—" |
Avaliagio da Temperatura Munca 1o peganade {;
© [a (5121

Figura 42: Médulo Registos: Vista Geral FLOW Q
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Legenda: 1-Tab Registos Temperatura; 2- Tab Registos Higienizagdo,; 3- Voltar ao menu inicial; 4- Histérico do
Registo; 5- Nova Incidéncia; 6- Informagbes relevantes (campo parametrizavel); 7- Editar hora e dia do registo; 8-
Guardar

4.4.7. Modulo Registos de Temperatura
O subgrupo de Registos de Temperatura esta dividido em: “Temperatura de Armazenamento” e
“Avaliagao da Temperatura”. Os campos de dados sao: “numero decimal’ e, a frequéncia é: “duas vezes
ao dia”. A sua implementacao permitiu delinear a desmaterializagdo dos documentos. No FLOW M a

parametrizagao foi igual.

ra i
by > 4 Hoje £sta semana Este més
Lo il
Grupo Setor/Utlizador ~ Descritivo. Registar Aprovar
Temperatua de Armazenamento [Tn—

opemieVerificagio da Temperatura (°C)
epociaDuas vezes dia
FRa—

Femperatura | Temperatura ée Armazensmenta

Temperatua de Armazenamentoa P ok regisade
e e opmmieVerificagio da Temperatura (°C)
Temperatura | Termperstara de Armazenamensta | Refgerados L A
réaime mgse
Temperatua de Armazenamenta M 0 et

Openioerificaio da Temperatura (°C)

Temgerstura | Temperstura de Armazeramerts | Congelados 4
treqmiocaDuas vezes dia —

F——
Avaliagio da Temperstura [Rrp—
2 agioda do Equip:
Tempersturs | Avslacs da Temperatura 3
= o = Aregubecial yezes a0 dia v
Avaliagia da Temperstura [Rpe—
Tareparatura | Avalisgho da Tempeeatura | Amnaz o agso da do

IreguinciaDuas vezes dia
Pt regns

Avaliagia da Temperstura Rerep— A g |‘§

doda do

o Auliachs do Temperstun | Exponichs

@#Y 0 a0 O] B8]

Figura 43: Médulo Registos: Temperatura FLOW Q

Legenda: 1-Registos de Temperatura de Armazenamento (parametrizado de acordo com a documentagéo
fornecida).; 2- Registos de Avaliagdo da Temperatura parametrizado de acordo com a documentacéo fornecida).

Regqistos: “Temperatura de Armazenamento”

R — R R

Grupo Setor/Utilizador Descritiva Registar ‘Aprovar

—————— o 7Y
epmstelerificagio da Temperatura (°C)

raquinciaDuas vezes dia

Prbaima regitn

[Moﬂmm

Registos a aprovar |

Temperatura | Temperaturs de Armazenamento

Temperatua de Armazenamenta Hunca i regitade
opmmiisVetificagio da Temperatura (°C)
Temperatura| Temperatus de Armaterameno | Refigersdos
e L e ikl -— frequinciaDuas vezes dia A
rvimo g
Temperatua de Armazenamente Hunca fed registade

openciaVerificagio da Temperatura (°C)
trquincaDuas vezes dia S—
[

Temperatira | Temperatuea de Atmagenamento | Congelados  ©

¥
B

~IEINEIY |

Figura 44: Médulo Registos: Temperatura de Armazenamento FLOW Q
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Registos: “Avaliacdo de Temperatura”

Tomperaturs | Avallaho do. Tomperatuca | Rebigersdos

NI

O

treqmincisDuas vezes dia

- Frequéncia ———  Registos a efectuar Mostrar apenas ——
© W - [ e [ e e
Grupo Setor/Unilizador Descritivo Registar Apiovad
Avaliagio da Temperatura [RyNp—
Tomperatura | Avslacho da Temperatuea B m::ﬁ:u ﬂ;ﬁ do —
—
Avaliagio da Temperatura [F——.
e ificacho da do
—
Avaliagio da Temperatura [R———
o da do 1
o
Avaliagio da Temperatura Hhunca fod regitae v
o da T do
ey
Avallagho da Temperatura [
do da do

O/

Figura 45: Modulo Registos: Avaliacdo da Temperatura FLOW Q

4.4.8. Modulo de Registos de Higienizagao

O subgrupo de Registos de Higienizagao esta dividido em: “Higienizagéo Instalagcdes Geral” e

“Higiene Equipamentos”. Os campos de dados sao: “verdadeiro/falso” e a frequéncia varia entre:

“Diario”, “Semanal”, “Quinzenal’, “Mensal” e “Anual”.

A sua implementagdo permitiu delinear a desmaterializagdo dos documentos. No FLOW M a

parametrizagao foi igual.

Fgenaagie | Higane initaiagbes Gers | Partas

Hagenizagia | Higiene Instalagées Geral | Lamelas

i oi 0 a

Higienaagan | Hgene etsiagoas Gersl | Farsdes (1003 Conkecsa o Gremas de igata)

FroquinciaDidrio

Pravima regmo

Portas

opesisPlana Higienizagio Cozinha

openciaPlana Higienizagia Cozinha

requincaDirio

Priina regisin
Lamelas

[
Bancadas (inclul parte inferior)

epmiaPlana Higienizacio Cozinha £
FrequnciDidrio

req Registos & efectuar slé Mostrar apenas —|
I 1
| ™ lx HV Heje Esta semana Este miés ‘“ Registes a aprovar
Grupo Setor/Utiizador Descritvo Registar
Pavimento (Cimara) [re——
3 ] opeioPlana Higienizagao Cozinha ~ =
Higienizasha Higirs Instalagise Geral| Pavimaraas [Camaras) Rl
Prasio e
e zona S/ copa)
. ’ o o opmwioPlang Higienizagde Cozinha
Figenizaha | Higiema invtaligtes. Gersl | Pavmentos (Asendimentos e Zoma Preparagiof Copal P sl ‘
[e—
Paredes (Zona Confegic ¢ Grelhas de Esgote) [p——

[IRp—

4

D«

Figura 46: Modulo Registos: Higienizagdo FLOW Q

Legenda: 1-Registos Higiene Instalagbes Geral (parametrizado de acordo com a documentagéo fornecida).; 2-

Registos Higiene Equipamentos (parametrizado de acordo com a documentagéo fornecida).
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Registos: “Higienizacao Instalacées Geral”

Mostiar apenas ——)
[

Registas a efectuar
R
L

v X

Grupo Sator/Utilizador Descritvo Registar
Pavimento (Camara) [ETup—
opsncioPlano Higienizagio Cozinha ~

frquincaDidri

Prawma registe

Higienizacho | Higiene Instataqdes Gers! | Pavimentos (Chmaras)

opanioPlana Higienizagao Cozinha

reauincaDidrio

[Le—

Paredes (Zona Confecho e Grelhas de Esgota) e e g

operscioPlano Higienizagio Cozinha € |
s -
e S|

Higienizagdo | Higiene | Favimentos

HNolile e |

Figura 47: Médulo Registos: Higiene Instalagcbes Geral FLOW Q

Regqistos: “Higiene Equipamentos”

M Gelo s)

Contentores de pratos.

Abatedor de temperatura

a Registos a efectuar até Mostrar apenas —|
[ Y\ “z, [ Hoje [ Esta semana l Este més J{ Registos a aprovar
Grupo Setor/Utiizador Descritivo. Registar
Grelhas Forno a Carvio [Rse A
iginiacto | Higiens Equpamentos | Gelas Forse s Cavo - feeiflano higleniZagfo Cozlnha Continente -
S L _ [

7 - o

dAelsle]a (B]

Figura 48: Médulo Registos: Higiene Equipamentos FLOW Q

Reflexdes do Mdédulo de Registos: Apos a criagao de um registo, devem-se preencher todos os
dados.

O modulo de registos permitiu delinear a desmaterializagdo dos documentos. No caso da
tecnologia FLOW M, a parametrizacao foi igual.

4.4.9. Mobdulo Gestao Documental
Em BO, é possivel definir a estrutura das pastas onde vao ser carregados novos documentos ou

editar propriedades de documentos que ja estejam carregados. Os documentos podem também ser
associados diretamente aos processos.
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Boas Praticas & HACCP.

Rastreabilidade
Nome.

Boas Praticas Sopeira

Plano Higienizagdo Cozinh,

Cantrolo Tratamento Térmi

Tabela Validagio Tratamento Térmico  Documentos Controlo Térmico

Brep. Legumes Assados

Prep. Arroz Fejjda

Prep. Cozida  Portuguesa

Receqdo Loja

Rastreabilidade Matéria-Prima Rastreabilidade

Registos Higienizacao

Tipo

Boas Praticas |

a Boas Priticas |
|

|

|

co Documentos Controlo Térmico

Preparagio/Transfoimagio

Preparacdo/Transformagio

L\ p|L|L|e L L

Documentos Recegdo Loja

we

Preparagio/Transfermagio |
|

2

5

v

AD

Figura 49: Modulo Documentos: Vista Geral FLOW Q

Legenda: 1-Documentos Boas Praticas e HACCP; 2-Registos Higienizacéo; 3- Registos Temperatura; 4-

Documentos: Rastreabilidade; 5- Documentos: Recegéo Loja; 6- Fichas Técnicas; 7- Consultar documentos; 8-

Voltar ao menu inicial

Reflexdes do Médulo de Gestdo Documental: A Gestdo Documental permite verificar todas a

estrutura de pastas e documentos existentes, editar os mesmos ou as suas propriedades. A sua

implementacao permitiu delinear a desmaterializagdo dos documentos. No FLOW M a parametrizacao

foi igual.

4.410. Moédulo Nova Incidéncia

As incidéncias podem ser criadas: Ad Hoc (gerada logo no momento) em BO, Ad Hoc em FO, no ambito

de um processo de qualidade: ad hoc ou associado a Pontos de controlo e/ou, no &mbito do moédulo de

registos: ad hoc ou na linha do registo. Parametrizaram-se quatro tipos de incidéncias e subtipos de

acordo com a Tabela 12.

Tabela 12: Funcionalidades de "Nova Incidéncia"

Tipo

Subtipo

Modelo de Tratamento da Incidéncia

Nao

Conformidade

Produto Nao Conforme

Produto Ndo Seguro

Ocorréncia

Equipamentos
Instalagdes
Processo
Produto
Sistema de Gestdo da Seguranca

Alimentar

(1) Descrigao da incidéncia
(2) Tipo de correcao efetuada
(3) Acgodes corretivas aplicadas

(4) Método para a Verificagéo

Reclamagao

Reclamacao de Embalagem
Reclamagao de Encomenda
Reclamacéo de Faturacao
Reclamacgéao de Produto

Reclamacao de Rotulagem

(1) Identificar e localizar o produto
(2) Avaliar as causas da
reclamacao
(3) Tratamento com prazo de

resolugao
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Outras Reclamacbes

(4) Verificagao pelo responsavel

Recolhal/ Retirada

Produto Nao Conforme

Produto Nao Seguro

(1) Localizagdo e identificagdo do
produto
(2) Registo do procedimento para
recolha/retirada
(3) Comunicagao da situagéo

(4) Verificagao pelo responsavel

De acordo com o tipo de incidéncia selecionada esta parametrizado um modelo de tratamento

associado, tal como descrito na Tabela 12.

Juntamente a isso, podem ainda ser associadas a categorias e subcategorias, parametrizadas

com base na sua origem da incidéncia, por exemplo, podem ser Auditorias realizadas, identificando

como subcategoria: Auditoria Interna, Externa, de Cliente e/ ou de Certificagdo ou Requisitos do

Sistema de gestao de Segurancga Alimentar. Ou, por exemplo, reclamacdes, tendo como subcategoria:

Reclamacgao do Fornecedor ou Cliente, tendo ambos como subcategorias: Produto, Processo, Analises,

Acao Preventiva/ Agcao de Melhoria.

Legenda:

Tipo de incidéncia

v @
*Q
(3]

aoc o

ave o

1%

___©° O

Figura 50: Modulo Nova Incidéncia FLOW Q

1- Tipo de incidéncia: “Ndo Conformidade”, “Ocorréncia”, “Reclamagéo” ou “Recolha/Retirada”

Se (1) for “Nao conformidade”:

2-  Subtipo: “Produto Ndo Conforme-PNC" ou “Produto Nao Seguro-PNS".

Se (1) for “Ocorréncia”:

. Subtipo: “Equipamentos”, “Instalagbes”, “Processo”, “Produto”, “Sistema de Gestdo da Seguranga

Alimentar”.

Se (1) for “Reclamagao”

e Subtipo: “Outras Reclamagdes”, “Reclamagéo de Embalagem”, Reclamagéo de Faturagdo”, “Reclamacgéao

de Produto” ou “Reclamacéo de Rotulagem”.

Se (1) for “Recolha/Retirada”:

e  Subtipo: “Produto Ndo Conforme-PNC" ou “Produto Ndo Seguro-PNS"

3- Data e hora da nova incidéncia

4- Descrigdo da nova incidéncia; campo de dados: texto;

5- Descrigdo das agdes tomadas; campo de dados texto;

6- Submeter

7- Cancelar
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Figura 51: Nova incidéncia Back-Office (BO) | FLOW Q

Acoplado a isso, em BO também é possivel visualizar a lista das incidéncias existentes no

intervalo de datas selecionado e de acordo com os filtros aplicados.
4.5. Apresentacgao ao cliente (“case study”)

No dia 23 junho de 2022 , apresentou-se a delineag¢éo do Piloto FLOW Q e FLOW M, realizado
de acordo com enviadas, verificadas e atualizadas. No Apéndice Ill encontra-se o Power-Point realizado
para a apresentagéo ao cliente.

Inicialmente, apresentaram-se ambas solugdes tecnoldgicas, definicdes e funcionalidades
gerais e o principal objetivo.

Apresentou-se a Tabela 11: Comparagao de parametrizagdo FLOW Q e FLOW M, onde esta
representada a organizagao conforme a documentacao solicitada. Assim, procedeu-se a apresentagéo
dos respetivos prototipos.

A Unica questdo levantada foi a viabilidade da utilizagdo de um Tablet, por exemplo, no
preenchimento em tempo real de registos de temperatura ou higienizagdo. No entanto, uma vez que
esses mesmos registos sdo atualmente preechidos em papel, pode-se afirmar que de facto a
digitalizacdo pode ser um meio facilitador de preenchimento.

De modo global, o cliente do “case study” demonstrou-se surpreendido e satisfeito. A
documentacéo e respetidos protétipos foram reencaminhados para posterior avaliagao e deliberagao

(sendo que até a data n&o se obteve nenhum feedback adicional).
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5. Conclusoes finais

Inicialmente, entre fevereiro e abril, o objetivo do trabalho de estagio centrou-se no estudo e
dominio de conceitos aplicacionais da tecnologia FLOW Manufacturing (FLOW M), estudo e dominio
do protocolo de implementagao, bem como desenvolvimento da capacidade de personalizar a um
determinado contexto agroindustrial. Dessa forma, ao longo do periodo de estagio, foi possivel colocar
em pratica os conceitos aprendidos na realizagdo de pequenas tarefas para clientes, assistir a reunides
no dmbito de aprender o protocolo e, assistir a formagdes internas relativamente aos médulos do FLOW
M.

No entanto, e depois de uma longa reflexao, muita criatividade e discussao, surgiu a possibilidade
de analisar e estudar outra tecnologia: FLOW Q, num contexto aplicado ao setor do HORECA. Assim,
regendo-se pelos valores Inovagéo, Simplicidade e Eficiéncia, proporciona uma visdo centralizada,
integrada dos dados de qualidade e segurancga alimentar da unidade, auxilia na tomada de deciséo e,
suporta a informacao gerada, desde a recegéo até a distribuicdo dos produtos alimentares, integrando
funcionalidades como: a Gestdo de Nao-Conformidades, Organizagdo de Documentos, Controlo de
Pré-Requisitos, Registos, entre outros.

O trabalho passou entédo por: (1) Estruturagéo de uma “checklist” com base na nova atualizagéo
do Codex Alimentarius (2020), (2) Estudo (Apresentagéo) do contexto de aplicagao, (3) Verificagéo e
atualizagao dos Sistemas de Seguranga Alimentar e Qualidade, (4) Concegao e desenvolvimento do
protétipo com recurso ao FLOW Q e FLOW M e (5) Apresentagao ao cliente.

O trabalho foi estruturado por um “case study”, retrata um grupo de cafetaria, padaria e refeigbes
ligeiras, que fez o pedido de contacto com a empresa, com o proposito de encontrar uma solugéo
tecnoldgica, “paper-free”, de gestdo da qualidade e seguranga alimentar. Demonstraram-se
necessidades, a nivel da digitalizacdo da monitorizagdo e registos do binémio tempo/temperatura de
produtos, da digitalizacdo da monitorizacdo e registos de higienizacdo, de registos de controlo da
qualidade e, garantia de rastreabilidade de produtos/ matérias-primas/ materiais em contacto com os
alimentos e ingredientes desde a rececgao.

Com base na documentagao disponibilizada, realizou-se a respetiva verificagdo e atualizagéo
dos documentos e, cruzamento com as necessidades, para posteriormente utilizar como base para a
delineacao da parametrizagdo do protétipo solugdo FLOW Q e do prétipo FLOW M, onde se realizou a
parametrizacdo de dois moddulos integrados (Rececdo e Produgdo), para comparagdo de
funcionalidades e aplicabilidade ao contexto.

A delinacéo do(s) protétipo(s) permitiu desmaterializar o Sistema de Gestao Segurancga Alimentar
e Qualidade do “case study” a partir da documentacdo fornecida e das necessidades levantadas,
possibilitando futuramente uma reducgéo significativa do uso de papel, redugao de tempo de processos,
gestdo, controlo e monitorizagdo de dados e informagdes de produtos e processos e, gestdo de
documentos e registos de forma, digital, automatizada e eficaz.

O principal desafio centrou-se entdo na parametrizagdo de processos de recegao e processos
produtivos no moédulo de qualidade na tecnologia FLOW Q e, em gerar Rastreabilidade. Assim,
idenficaram-se principalmente os seguintes desafios: a nivel dos processos de Rececéao e Preparacéo/

Transformacgéao, pois apesar de o modulo de qualidade possibilitar a delineagdo da desmaterializagéao
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do processo e, gerar rastreabilidade (indiretamente) das matérias-primas e dos pratos, na pratica, pode
ser complexo, pouco pratico e pouco automatizado. Apesar de ser possivel solucionar através da
parametrizagdo dos processos no modulo de qualidade, este ndo apresenta a mesma funcionalidade
de utilizagdo como os modulos nativos da aplicagdo FLOW M.

Realizou-se também uma reunido com o cliente do “case study”, no ambito de apresentar os
prototipos solugédo desenvolvidos. A questao levanda pelo cliente foi a viabilidade de utilizagdo de um
Tablet, no entanto, uma vez que esses mesmos registos sdo atualmente preechidos em papel, verifica-
se que de facto a digitalizagéo sera possivel e ira facilitar o processo.

A nivel de trabalho futuro, para a implementacéo do FLOW Q, seria necessario ajustar totalmente
o software a realidade da empresa, dar formagao aos operadores, realizagao de testes para validagao
das parametrizagbes. Sendo necessario reforcar que para uma implementacdo ser bem sucedida é
necessaria a colaboragdo e cumprimisso por parte da equipa, devendo todos os colaboradores estar
envolvidos no processo e em sintonia.

Apesar do custo inicial da implementacdo e formacdo da tecnologia FLOW Q, esta confere
beneficios as empresas alimentares, tanto, ao nivel da reducdo de custos de producgio e retorno do
investimento a longo prazo, como a nivel do controlo e aumento da qualidade dos produtos e da
produgédo, monitorizagdo de informagéo, em tempo real, das atividades e, rastreabilidade (como o
“output” indireto), sendo uma ferramenta fléxivel a realidade da empresa que possibilita uma tomada
de decisao rapida e eficaz.

Dito isto, é possivel afirmar que a oportunidade de realizar a tese em contexto profissional
representou uma via privilegiada para fortalecer a transferéncia de conhecimentos entre o mundo
académico e profissional. E de salientar o valor acrescentado, nomeadamente: o cruzamento diferentes
areas alimentares, como, seguranca alimentar, qualidade, inovagdo e tecnologia e adquirir novos
conhecimentos TIC, homeadamente, conhecer o protocolo de implementagdo FLOW Q e FLOW M

aplicados a diferente contextos.
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Apéndice

Apéndice |
Estruturacao de uma “checklist” com base na nova atualizagdo do Codex Alimentarius 2020
Cada seccao descrita no Codex Alimentarius 2020 estabelece uma base para garantir a higiene
alimentar, abrangente a toda a cadeia alimenta, desde a produgdo primaria até ao consumidor.
Recomenda-se 0 uso em conjunto com cada cédigo de Boas Praticas de Higiene (BPHS) especifico e,
outras orientagdes sobre critérios microbioldgicos (Regulamento 2073/2005).
Com a estruturagédo da “checklist”, pretende-se identificar os principios esséncias da higiene
alimentar aplicaveis, com uma abordagem baseada no sistema HACCP: indica-se formas de
implementacao desses principios e, estabelece-se orienta¢des para cédigos especificos, direcionados

para a posterior aplicagdo num “case study”.

Boas praticas de higiene (BPHSs)
Seccao 1: Controlo de perigos alimentares

O desenvolvimento, implementacdo e manutengdo das BPH impulsiona o cumprimento de
condi¢des e atividades necessarias para apoiar e complementar a produgdo segura e adequada de
alimentos em todos os elos da cadeia alimentar. As BPHS auxiliam no controlo de perigos alimentares,
por exemplo: no controlo da qualidade da agua, com o objetivo de minimizar a ocorréncia de potenciais
perigos bioldgicos, quimicos ou fisicos, no controlo de contaminagéao fecal, para reduzir a probabilidade
de contaminagao alimentar por microrganismos patogénicos causadores de deterioragcao dos
alimentos, no controlo das praticas higiene e manipulagdo de alimentos, para prevenir doengas
alimentares e, no controlo das superficies em contacto com os alimentos, através de limpeza adequada,
para reduzir a probabilidade de contaminacao por bactéricas, patogénicos deteriorantes e alergénios.
No caso de ocorréncia de outros perigos, em niveis ndo alcangados pelas BPH estruturadas e
aplicadas, € necessario reformular e combinar diferentes praticas de controlo, de forma adequada, no
sentido de prevenir a ocorréncia e/ou reduzir os perigos a um nivel aceitavel de seguranga.

No sentido de adaptacédo ao “case study” posteriormente desenvolvido, ndo foi desenvolvida a

seccgao 1 do Codex Alimentarius alusiva a Produgéo Primaria.

Estabelecimento: design das instalagdes e equipamentos

— Aconstrugdo e design do projeto do estabelecimento deve possibilitar assegurar os parametros
de higiene e localizacéo e, deve-se estruturar de acordo com a natureza das operagdes e dos
riscos associados. Assim, de uma forma global:

— O design e o layout das instalagbes e equipamentos devem permitir a facil manutencéo,
limpeza e desinfestacdo adequada (quando aplicavel) e, posterior controlo e monitorizacao de
pontos criticos (por exemplo: temperatura e humidade).

— As superficies e materiais que se encontram em contacto (direto ou indireto) com os alimentos
devem ser ndo-tdxicas.

— Deve existir protecéo efetiva contra o acesso e refugio de pragas.

— Devem existir instalagdes sanitarias suficientes e adequadas para o pessoal.
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Especificando e detalhando os pontos mencionados:
Localizagao e estrutura
Localizagédo do estabelecimento
— Alocalizagéo deve privilegiar a inexisténcia de potenciais ameagas a seguranga alimentar ou,
onde a adequacgao dos perigos possa ser controlada pelas medidas razoaveis aplicaveis.

N&o deve englobar areas: ambientalmente poluidas, sujeitas a inundagdes, propensas a pragas ou, ha

presenga residuos sélidos ou liquidos (ndo removiveis).
Design e Layout das instalagdes
— O design e o layout das instalagbes devem ser delineados no sentido de permitir a facil
manutencgao e limpeza adequada.

Areas que apresentem diferentes niveis de necessidades, controlo higiénico e monitorizagao,
por exemplo, areas de recegao e armazenamento de matérias-primas e produto acabado, devem ser
devidamente separadas para reduzir a probabilidade de contaminagao cruzada.

Estruturas internas e “fittings”:

— Os materiais escolhidos e aplicados na construgao das estruturas devem ser inertes, suaves,
nao absorventes e ndo téxicos. Assim, devem ser satisfeitas as seguintes condigdes:

— Os materiais das superficies das paredes, divisorias, e pisos devem ser impermeaveis, faceis
de manter, limpar e desinfetar, quando aplicavel.

— Asuperficie das paredes, divisorias e portas devem ser lisas, ndo absorventes e, adequada as
operagoes.

— Os pisos devem permitir a facil drenagem e limpeza adequada.

— O teto e iluminagao devem ser inquebraveis e, construidos de forma a minimizar a acumulagao
de sujidade e, derramamento de particulas.

— As janelas devem permitir uma facil limpeza, evitar a acumulagdo de sujidade e, quando
aplicavel, serem equipadas com redes mosquiteiros (removiveis e lavaveis) a prova de pragas.

Estabelecimentos de alimentos temporarios/méveis e maquinas de venda automatica

Os estabelecimentos de alimentos temporarios incluem: bancas de mercado, veiculos de venda

ambulante, maquinas de venda automatica e instalagbes temporarias, como tendas e marquises. A
estruturagao da localizagao, design, layout e construgdo deve ter por base os principios anteriormente
descritos:

— Alocalizagao deve privilegiar a inexisténcia de potenciais ameagas a seguranga alimentar.

— O design e o layout devem permitir a facil manutencgéao, limpeza adequada e, quando aplicavel,

a desinfecgao.

Instalagoes
Instalagdes de drenagem e eliminagdo de residuos
As instalagdes de drenagem e sistemas de eliminacdo de residuos devem ser adequadas e:
— A nivel da canalizagao, devem ser aplicadas medidas no sentido de evitar refluxo, conexdes

cruzadas e backup de gases de esgoto.
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A drenagem nao deve fluir de areas altas altamente contaminadas, por exemplo, zonas
sanitarias, para areas onde os alimentos se encontram expostos ao meio ambiente.

O desperdicio gerado deve ser devidamente recolhido, descartado por pessoal especializado
e, devem ser preenchidos registos de descarte de residuos para controlo e monitorizagao,
quando aplicavel.

Os recipientes de armazenamento e descarte de residuos, subprodutos e substancias nao
comestiveis ou perigosas devem ser devidamente identificados e, construidos a partir de

material impermeavel, quando aplicavel.

Instalagdes de limpeza

A nivel das instalagdes de limpeza, deve:

Existir uma area de limpeza adequada e devidamente preparada para a higienizacao facil de
utensilios e equipamentos.
Existir uma area separada para ferramentas, equipamentos e produtos de limpeza/quimicos.

Existir um fornecimento adequado de agua quente e/ou fria, quando necessario.

Instalagdes de higiene pessoal e sanitarios

As condi¢des das instalagdes de higiene pessoal e sanitarios devem ser adequadas. Assim:

Devem disponibilizar condigdes para a correta higienizagdo pessoal, nomeadamente: sabao
(preferencialmente sabonete liquido) para lavar as maos, papel ou secador para as maos e,
agua quente e fria.

Os lavatorios/pias devem apresentar condi¢des higiénicas adequadas, preferencialmente com
torneiras automaticas.

Quando aplicavel, devem existir vestiarios para o pessoal e, as instalagbes devem-se encontrar

devidamente organizadas e higienizadas.

Temperatura

Nas instalagdes devem estar disponiveis condi¢des adequadas de temperatura para realizagao

de operagoes e, para armazenar alimentos. Assim:

Nas instalagbes devem estar disponiveis condigdes adequadas de temperatura para a
realizacao

de operagoes.

Nas instalagdes estao disponiveis condigdes adequadas de temperatura para armazenar os
alimentos de forma correta e segura.

Quando aplicavel, deve ser realizada a monitorizagao da temperatura das instalagées e, deve

ser preenchido o registo de monitorizagdo da temperatura das instalagoes.

Qualidade do ar e ventilagao

Nas instalagdes devem ser providenciados meios adequados de ventilagdo, nomeadamente

para: minimizar a probabilidade de contaminacdo pelo ar, por exemplo, por aerosséis e/ ou goticulas

de condensacéo, para ajudar no controlo da temperatura ambiente, para o controlo de odores que

deteriorem as caracteristicas dos alimentos e, para o controlo da humidade (por exemplo, para evitar o

aumento da humidade em alimentos secos, o que aumenta o risco de crescimento de microrganismos

e, consequente produgao de metabdlitos téxicos). Dessa forma:
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— Nas instalagdes devem ser providenciados meios de ventilagdo (natural ou mecénica) para
ajudar no controlo da temperatura ambiente, para ajudar no controlo de odores que deteriorem
as caracteristicas dos alimentos e, para ajudar no controlo da humidade.

lluminagao

— Nas instalagbes, a iluminagao (natural ou artificial) deve ser adequada e permitir a visibilidade
da execucgdo das operagdes, nao deve afetar negativamente a capacidade de detecdo de
defeitos, ndo conformidades, possiveis contaminantes ou verificacdo da realizagao das boas
praticas e, deve estar devidamente protegida.

Armazém

As instalagbes do armazém devem ser devidamente adequadas e garantir a acomodagéo segura
e higiénica de produtos alimentares e, quimicos nido alimentares (incluindo materiais de limpeza,
lubrificantes, combustiveis). Assim:

— Deve ser possivel separar os alimentos por familias, separar alimentos crus e cozidos ou
alergénicos e nao alergénicos.

— Deve existir métodos preventivos de forma a evitar o acesso de pragas e refugios.

— Deve ser possivel proteger efetivamente os alimentos contra contaminagao por alergénios.

— Deve ser realizado controlo regular da temperatura e humidade, quando aplicavel.

— O armazenamento de materiais de limpeza, quimicos ou substancias perigosas deve ser

devidamente separado, seguro e fechado.

Equipamentos
Geral
A estruturacdo, desenho, construgdo e localizagdo dos equipamentos deve privilegiar a garantia de
limpeza adequada, desinfegéo e, armazenamento ou descarte. Assim:
— Os materiais dos equipamentos devem ser ndo toxicos, especificos para o uso pretendido,
duraveis, méveis e/ou desmontaveis, de forma a permitir a facil manutengéo.
Controlo alimentar e equipamentos de monitorizagao
— A projecao dos equipamentos deve permitir a correta utilizagdo, monitorizagdo e controlo das
temperaturas, quando aplicavel.
— Os equipamentos devem ser devidamente calibrados e, devem ser compostos por meios

eficazes de controlo e monitorizagdo de caracteristicas.

Formacgao e competéncias
A realizacdo de formagbes frequentes, no ambito do desenvolvimento de competéncias
envolvidas nas operagbes alimentares e compreensdo de conceitos relevantes, auxilia no
estabelecimento de um sistema de seguranga e higiene alimentar consistente.
Consciencializar e responsabilizar
— Todo o pessoal deve estar devidamente ciente do seu papel, das suas responsabilidades, e,
devem adquirir conhecimentos necessarios para a correta manipulagdo e manuseamento dos

alimentos.
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O(s) responsavel(eis) pela limpeza, produtos quimicos ou outros produtos quimicos
potencialmente perigosos devem ser devidamente instruidos sobre o uso adequado para evitar

danos fisicos ou contaminacao dos alimentos.

Programas de formagéao

A extensao/duracao das formagbes deve ter em conta os seguintes fatores:

A natureza dos perigos associados ao(s) alimento(s), a existéncia de potenciais contaminantes
biolégicos/quimicos/fisicos ou alergénios conhecidos, o processo produtivo, a extenséo e
natureza do processamento, as condigdes de armazenamento e, o uso adequado e correta
manutencao de instrumentos e equipamentos.

Os programas de formagdo também devem considerar os niveis de conhecimento e
habilitagdes do pessoal que esta a ser treinado e, os tépicos a serem considerados para
programas de treinamento podem incluir: principios de higiene alimentar e boas praticas

aplicaveis, medidas de controlo e agbes preventivas.

Instrugdes e supervisao

A estruturagéo de instrugbes e posterior supervisdo, ira depender do tamanho e natureza do
negocio, tipo de atividades e alimentos envolvidos.

O pessoal envolvido deve ter conhecimentos suficientes a nivel de principios e boas praticas
de higiene alimentar e, devem ser realizadas supervisbes e verificagdes da eficacia dos

programas de formagao periodicamente.

Formagées “de atualizagao”

Os sistemas aplicados devem proporcionar e garantir a consciéncia de todos os procedimentos
e boas praticas de higiene, por parte do pessoal envolvido e, os programas de formagdo devem
avaliados, revistos e atualizados periodicamente.

As atividades de formagao devem ser devidamente registadas e guardadas.

Estabelecimento de manuten¢ao, limpeza, desinfegao e controlo de pragas

O principal objetivo deste topico centra-se no estabelecimento de sistemas eficazes que assegurem a

correta manutencao do estabelecimento e equipamentos, assegurem a limpeza e desinfecao (quando

aplicavel), a gestao de residuos, controlo de pragas e, monitorizacdo da sua eficacia.

Manutencgao e Limpeza

Geral

A manutengao e limpeza das instalagdes e equipamentos deve ser frequente e, deve ocorrer em

condigdes adequadas. Assim:

A limpeza deve permitir remover residuos, sujidade e fontes de contaminagéo, incluindo
alergénios. Posteriormente pode ser necessaria a desinfecdo. Os métodos e materiais de
limpeza dependem da natureza do negécio, do tipo de alimento e das superficies.

Os produtos quimicos e equipamentos de limpeza devem ser manuseados com cuidado e de
acordo com instrugdes dos fabricantes, devem ser armazenados em local apropriado e de

forma a evitar contaminagao, devem ser mantidos limpos, e substituidos periodicamente.

Métodos e procedimentos de limpeza e desinfegao
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— Alimpeza pode ser realizada através de uso separado ou combinado de métodos fisicos, como:
calor, esfrega, fluxo turbulento e limpeza a vacuo (ou outros métodos que evitam o uso de
agua) e, métodos quimicos, utilizando: solugdes de detergentes, alcalinas ou acidos.

— Deve ser realizada limpeza a seco/ humida ou, devem ser estabelecidos outros métodos
apropriados de forma a remover e recolher residuos e/ou detritos.

— Quando necessario, a limpeza deve ser seguida de desinfegao quimica, de acordo com as
instrugdes de fabricante.

Procedimentos escritos de limpeza e desinfe¢do e boas praticas de higiene devem ser usados e, devem
especificar:

— Areas, equipamentos e utensilios a serem limpos e, método e frequéncia de limpeza e, quando
apropriado, desinfecao;

— Atividades de monitorizagéo e verificagao e, responsabilidade por tarefas especificas;

Monitorizagao da eficiéncia

— Aaplicagao de procedimentos de limpeza e desinfegdo deve ser monitorizada periodicamente.
A verificagdo pode ser realizada através de: inspegao visual e/ou auditorias, no sentido de
garantir que os processos foram aplicados corretamente.

— O tipo de monitorizagédo ira depender da natureza dos procedimentos e, pode-se incluir:
monitorizagéo do pH, da temperatura da agua, da condutividade, limpeza de concentragao de
agentes, concentragao de desinfetantes e outros parametros relevantes de forma a garantir
que programa de limpeza e desinfegao esta a ser efetivamente e corretamente implementado
e aplicado.

— Deve ser realizada a revisao periddica dos produtos e instrugdes deve ser realizada de forma
a garantir que os produtos utilizados sao eficazes e apropriados. Os procedimentos de limpeza
e desinfegdo e manutencao também devem ser regularmente revistos e adaptados no sentido
de refletir quaisquer mudancas nas circunstancias e, quando aplicavel, deve ser devidamente

registado.

Sistemas de controlo de pragas
Geral
Devem ser implementadas as boas praticas de higiene no sentido de prevenir a ocorréncia de um
ambiente propicio a pragas (por exemplo, passaros, roedores, insetos, etc.), que representam uma
grande ameaca a seguranga e adequagao dos alimentos.
Prevencao
— Os estabelecimentos devem ser mantidos em bom estado de conservagao para evitar o acesso
de pragas.
— Devem ser tapados buracos, drenos e outros locais e, as portas devem fechar firmemente
contra o chdo. Por exemplo: aplicar redes mosquiteiros em janelas abertas, portas e
ventiladores, podera reduzir o problema de entrada de pragas.

Infestacao
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O estabelecimento, os procedimentos e o armazenamento dos alimentos devem ser projetados com o
objetivo de minimizar a atragédo e o abrigo de pragas. Assim:
— As fontes alimentares devem ser armazenadas em recipientes a prova de pragas e/ou
organizados acima do solo e preferencialmente longe das paredes.
— A quantidade disponivel de agua e alimentos ira influenciar a probabilidade de aparecimento
de pragas.
Monitorizagao e detegao
— O estabelecimento e as areas circundantes devem ser examinados regularmente quanto a
evidéncias de infestacao e, os relatérios de monitorizagado devem ser revistos e, se necessario,
garantir que foram aplicadas agdes corretivas (por exemplo, erradicagédo de pragas, eliminacao
de abrigos ou rotas de invasio).
No sentido preventivo, podem/devem ser instalados, detetores e armadilhas (por exemplo, armadilhas
luminosas para insetos, estagoes de isca).
Controlo de infestagado de pestes
— As infestagbes de pragas devem ser tratadas imediatamente por uma entidade certificada e
deve ser registada a agdo corretiva tomada, a causa da infestagéo e a agéo preventiva aplicada

e, devem ser mantidos registos de infestacdo, monitorizacao e irradicagao.

Gestdo de desperdicios
Geral

— Devem ser tomadas providéncias adequadas para a remogao e armazenamento de residuos.
Os residuos devem, na medida do possivel, ser recolhidos e armazenados em recipientes
cobertos e ndo deve ser permitido que a acumule ou transborde alimentos.

— O pessoal responsavel pela remocao de residuos (incluindo residuos perigosos) deve ser
devidamente formado.

— As areas de armazenamento de residuos devem ser facilmente identificaveis, mantidas limpas

e resistentes a infestacdo de pragas. Devem estar localizados longe das é&reas de

processamento alimentar.

Higiene Pessoal
De forma a garantir um contacto (direto ou indireto) seguro com os alimentos deve-se: manter um grau
adequado de limpeza pessoal e, adotar comportamentos adequados e boas praticas de manipulagcao
dos alimentos e produgao. O pessoal que ndao mantém um grau adequado de limpeza pessoal, ou que
é portador de certa(s) doenca(s)/ apresente condi¢des limitativas ou, que se comporte de forma
inadequada, pode representar um perigo de contaminagao para os alimentos.
Estado de saude
— Quando o pessoal se encontra ou suspeita de doenga suscetivel de ser transmitida pelos
alimentos, deve comunicar imediatamente, ndo deve entrar em qualquer area de manipulagao

de alimentos se representar um perigo e houver probabilidade de contaminacéo dos alimentos.
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Pode ser adequado excluir esse pessoal por um periodo especifico apds a resolugdo dos
sintomas ou, para algumas doencgas, até obter autorizagdo médica antes de retornar ao

trabalho.

Doencas e ferimentos

Em caso de sintomas de doengas, estes devem ser comunicados a geréncia para que sejam
aplicadas medidas. Os sintomas considerados incluem: ictericia; diarreia; vomitos; febre; dor
de garganta com febre; lesbGes cutaneas visivelmente infetadas (furinculos, cortes, etc.) e,
descargas do ouvido, olho ou nariz.

Os cortes e feridas devem ser cobertos com pensos impermeaveis adequados e/ ou luvas (por
exemplo, os pensos devem ser de cores contrastantes).
Limpeza pessoal

O pessoal deve manter um alto grau de limpeza pessoal e, quando indicado, utilizar roupas de
protecédo, cobertura de cabega e barba e devem estar devidamente calgados. Devem ser
implementadas medidas, procedimentos e boas praticas de higiene pessoal, por exemplo:
lavagem adequada das maos e, quando necessario, o uso de luvas (neste caso, devem ser
aplicadas e reforcadas BPH e, s6 devem ser utilizadas luvas caso ndo representarem uma
fonte de contaminagao (cruzada).

O pessoal, incluindo aqueles que usam luvas, devem lavar as maos regularmente,
nomeadamente: no inicio das atividades, ao retornar ao trabalho apds os intervalos,
imediatamente apds usar o wc, ou depois de manusear qualquer material contaminado. Os
desinfetantes ndo devem substituir a lavagem das maos e devem ser usados somente apoés a

lavagem das maos.

Comportamento pessoal

Quando envolvido em atividades de manipulacdo de alimentos, o pessoal deve abster-se de

comportamentos que possam resultar em contaminagao de alimentos, por exemplo:

Fumar ou vaporizar.

Cuspir.

Mastigar, comer ou beber.

Tocar a boca, nariz ou outros locais de possivel contaminagao.

Espirrar ou tossir sobre alimentos desprotegidos.

Objetos pessoais como joias, relégios, alfinetes ou outros itens como unhas/pestanas posticas
nao devem ser usados ou trazidos para areas de manipulagéo de alimentos se representarem

uma ameaga a seguranga e adequagao dos alimentos.

Visitantes e outras pessoas fora do estabelecimento

Os visitantes externos devem ser informados e orientados sobre a politica de higiene do
estabelecimento antes das visitas e, devem ser instruidos, supervisionados, usar roupas de

protecdo e cumprir com outros requisitos de higiene pessoal.

Controlo das operagoes
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A producdo e controlo de operagbes deve ser estruturada e realizada de forma a produzir
alimentos seguros e adequados para consumo humano. O controlo das operagdes é obtido por meio
de um sistema adequado de higiene alimentar.

Descri¢ao dos produtos e processos
Apés ter em consideragao todas as condigdes e atividades relacionadas com o negdcio alimentar, deve-
se tomar especial atengdo as seguintes consideragdes:

Descrig¢ao do produto

Os produtos podem ser descritos individualmente ou em grupos de uma forma que nao
comprometa a consciéncia dos perigos ou outros fatores como a adequagédo dos produtos ao fim
pretendido e, qualquer agrupamento deve basear-se em semelhangas nos ingredientes, caracteristicas
do produto, etapas do processo e/ou finalidade pretendida.

— A descricdo pode/ deve incluir: o uso pretendido, o tipo de processamento, quaisquer
especificagdes e/ ou limites relevantes, o armazenamento do produto e, o material de
embalagem do alimento utilizado.

Descrigao do processo

Pode ser util desenvolver um fluxo diagrama de fluxo do processo, descrevendo a sequéncia e
interacdo de todas as etapas de processamento na operagdo, incluindo onde matérias-primas,
ingredientes e produtos intermediarios entram no fluxo e onde os produtos intermediarios, produtos e
residuos sdo removidos. Por exemplo, para restaurantes, o diagrama pode ser baseado nas atividades
gerais desde a receg¢ao, ao armazenamento e, confecdo ou preparagao de alimentos.

Consideracgao da eficacia das boas praticas de higiene

De acordo com os produtos e descrigdes dos processos, o pessoal deve determinar e rever se
os procedimentos sdo adequados e/ou verificar a necessidade de corregao. No caso de ndo serem
suficientes, & necessario complementar com o sistema HACCP.

Monitorizacao e acao corretiva

— O pessoal deve monitorizar frequentemente todos os procedimentos e praticas relevantes e
aplicaveis para o controlo dos perigos. Os procedimentos podem incluir: métodos de
monitorizacdo (incluindo definir pessoal responséavel, frequéncia e regime de amostragem,
caso aplicavel).

— Quando os resultados da monitorizagdo indicam desvios, 0 pessoal deve tomar agdes
corretivas, nomeadamente: voltar a controlar o processo, isolar e avaliar o produto, identificar
a causa que resulta no desvio e, tomar agdes para prevenir a recorréncia. Devem ser
preenchidos e armazenados registos das a¢des aplicadas.

Verificagao

Deve-se verificar regularmente que as atividades e praticas foram implementadas de forma
efetiva, que a monitorizagao esta a ocorrer de acordo com o plano e, se estao a ser aplicadas agdes

corretivas os requisitos ndo estao a dar resposta.

Aspetos chave das boas praticas de higiene

Controlo do tempo e da temperatura
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— Os sistemas devem garantir que a temperatura e o tempo sao controlados de forma eficiente.
O binémio tempo-temperatura deve ser tido em consideragdo: a nivel da natureza dos
alimentos, a nivel microbidlogo e, a nivel de processamento e embalamento.

— Devem especificar os limites de aceitabilidade, a nivel de variagdes de tempo e temperatura e,
os procedimentos devem ser validados e, quando apropriado, monitorizados e registados.

Passos especificos do processo

Os passos especificos de processamento individual variam dependendo do produto e modo de
processamento. Por exemplo: de acordo com a composicao do alimento e, forma de prevenir
crescimento microbiano e produgédo de toxinas e, devem ser usados sistemas para garantir que o
produto é formulado de forma correta e que os paradmetros de controlo sdo monitorizados.

Especificagdes microbiologicas, fisicas, quimicas e alergénios

As especificagbes podem ajudar a garantir que a matéria-prima e outros ingredientes se
enquadram no propdsito e, que os contaminantes podem ser minimizados. Devem ter por base
principios e estatutos cientificos e, quando adequado, devem-se realizar parametros de amostragem,
métodos analiticos, limites aceitaveis e monitorizagao de processos.

Contaminagao microbioldgica
Os sistemas devem prevenir ou minimizar contaminagdes em alimentos por microrganismos. Assim
devem ser aplicadas boas praticas, por exemplo:

— Alimentos crus e ndo processados, que podem ser uma fonte de contaminagédo, devem ser
separados dos alimentos prontos para consumo.

— Superficies, utensilios, equipamentos e acessoérios devem ser cuidadosamente limpos e,
quando necessario, desinfetados apds a preparagao de alimentos crus, particularmente
quando sao matérias-primas com potencial carga microbiolégica.

— Em algumas operagbes de alimentos, o acesso as areas de processamento pode precisar ser
restrito ou controlado para propdsitos de seguranga alimentar.

— O pessoal pode ser obrigado a usar roupas de protegao limpas, incluindo cobertura de cabelo
e barba, calgado, e lavar as méos e, se necessario, higieniza-las.

Contaminacao fisica

— Devem existir sistemas de preventivos e de controlo em toda a cadeia alimentar para evitar a
contaminagao dos alimentos por materiais, como pertences pessoais, especialmente qualquer
objeto(s) duro(s) ou pontiagudo(s), por exemplo, joias, vidro, metal, cacos, 0sso(s), plastico,
fragmentos de madeira, que podem causar ferimentos ou apresentar risco de asfixia.

— Dispositivos de detegdo ou triagem devidamente calibrados devem ser usados quando
necessario (por exemplo, detetores de metais, detetores de raios X).

Contaminagao quimica

Devem existir sistemas para prevenir ou minimizar a contaminagao de alimentos por produtos
quimicos nocivos, por exemplo, lubrificantes ndo alimenticios de limpeza, residuos quimicos
de pesticidas e medicamentos veterinarios como antibiéticos.

Gestao de alergénios
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Os sistemas devem ser implementados tendo em conta a natureza alergénica de alguns

alimentos, conforme apropriado para o negécio de alimentos.

Um sistema de gestdo de alergénios deve estar em vigor na rece¢éo, durante o processamento

e armazenamento. Assim:

Devem incluir controlos implementados para evitar a presenga de alergénios em alimentos
onde ndo estdo rotulados.

A presenca de alergénios deve ser devidamente identificada em matérias-primas, outros
ingredientes e produtos.

Controlos para evitar o contato cruzado de alimentos que contenham alergénios com outros
alimentos e, os alimentos devem ser protegidos do contato cruzado n&o intencional com

alergénios.

Recec¢ao de materiais

Materiais, incluindo ingredientes alimentares devem ser rececionados de acordo com as

especificagdes, e a sua conformidade com a seguranga alimentar e especificagbes de adequagao

devem ser verificadas quando necessario. Assim:

Atividades de garantia de qualidade do fornecedor, como auditorias, podem ser apropriadas e,
as matérias-primas ou outros ingredientes devem ser inspecionados.

Quando adequado, testes de laboratério podem ser realizados para verificar a seguranga
alimentar.

No caso de nao conformidade, nenhum material recebido deve ser aceite por um
estabelecimento, no caso de nao ser possivel reduzir os contaminantes a um nivel aceitavel
por controlos aplicados durante a triagem e/ou processamento.

Stocks de matérias-primas e outros ingredientes devem estar sujeitos a uma rotagéo de stock
efetiva.

A documentagdo das principais informagbdes da entrada/rece¢do de materiais deve ser

guardada.

Embalagem

O design e os materiais da embalagem devem ser seguros e adequados para uso alimentar,
fornecer protecdo adequada aos produtos para minimizar a contaminagéo, evitar danos e
acomodar a rotulagem adequada.

Qualquer embalagem reutilizavel deve ser adequadamente duravel, facil de limpar e, se

necessario, desinfetar.

Agua

A agua, bem como o gelo e o vapor produzidos a partir de agua, devem ser adequados para o
fim a que se destinam, com base numa avaliagdo baseada numa abordagem de risco, devem

ser armazenados e manuseados de forma que nao resulte em contaminagao.

No caso de agua imprépria para uso em contato com alimentos deve existir um sistema separado

que nao permita conectar com o refluxo no sistema para a 4gua que entrard em contato com os

alimentos. A &gua recirculada para reutilizacdo e agua recuperada deve ser devidamente tratada.

Documentagao e registo
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— Documentacdo e registos para a operagao do negdcio alimentar devem ser armazenados
durante um periodo de tempo que exceda o tempo de prateleira do produto ou, como
determinado por uma autoridade competente.

Procedimentos recall

— Os procedimentos de recall devem ser documentados, mantidos e modificados quando
necessario com base nos resultados de ensaios de campo periddicos. A causa e extensao de
um recall e as agdes corretivas tomadas devem ser mantidas conforme as informagdes
documentadas.

— Devem ser tomadas provisdes para que os produtos removidos ou devolvidos sejam mantidos
em condi¢des seguras até que sejam destruidos, utilizados para outros fins que ndo o consumo
humano, considerados seguros para consumo humano, ou reprocessados de forma a reduzir

O perigo a niveis aceitaveis, quando permitido pela autoridade competente.

Informagao do produtos e aviso/adverténcia ao consumidor
A informacgao sobre os alimentos deve ser: adequada, acessivel e, deve idéntica os alergénios e
outras informacgdes essenciais. Dessa forma, os consumidores devem receber informagdes suficientes
sobre higiene alimentar que lhes permitam:
— Estar cientes da importancia da leitura e compreensao do rétulo.
— Fazer escolhas informadas apropriadas ao individuo, inclusive sobre alergénios.

— Prevenir a contaminacgao e crescimento ou sobrevivéncia de patégenos de origem alimentar.

Identificagao do lote e rastreabilidade
A identificacdo do lote e outras estratégias de identificagcdo sdo essenciais no recall de produtos
e também auxiliam na rotagao de stock efetiva. Aplica-se: General Standard for the Labelling of Prepackaged Foods (CXS
1-1985). Um Sistema de rastreabilidade do produto deve ter por base os principios de
rastreabilidade/produto como uma ferramenta na inspegao alimentar e certificagao do sistema (CXG 60-
2006).
Informagao do produto
— Todos os produtos devem ser acompanhados por informagao adequada.
Para permitir que o proximo operador da cadeia alimentar ou consumidor consiga: manusear,
preparar, dispor, armazenar e/ou usar o produto de forma segura e corretamente.
Rotulagem do produto
— Alimentos pré-embalados devem ser rotulados com informagdes claras, adequadas e
especificas.
De forma a permite que a préxima pessoa da cadeia alimentar consiga confecionar o produto.
Deve incluir informagbes que identifiquem alergénios alimentares no produto como: ingredientes ou

onde o contato cruzado nao pode ser excluido. Aplica-se: The General Standard for the Labelling of Prepackaged Foods
(CXS 1-1985).
Educagédo do consumidor
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— Os programas de educagao do consumidor devem auxiliar os consumidores a compreender a
importancia da informagao no rétulo do produto e das instrugées que acompanham os produtos
de forma a fazerem escolhas informadas.

Em particular, os consumidores devem ser informados da relagdo entre controlo do binédmio
tempo/temperatura, contaminagdo cruzada, doengas transmitidas por alimentos, e da presenga de

alergénios.

Transporte/Transportagao
De forma a garantir que o produto chegue ao destino, em condi¢des de qualidade e segurancga
alimentar adequadas para consumo, é necessario que sejam adotadas praticas de higiene eficazes
antes e durante o transporte.
Geral
— Os alimentos devem ser devidamente protegidos durante o transporte.
O tipo de transporte ou contentores necessarios dependem da natureza do alimento e das
condi¢cdes mais adequadas em que deve ser transportado.
Requisitos
Sempre que necessario, os meios de transporte e os contentores a granel devem:
— Na&o contaminar alimentos ou embalagens.
— Ser higienizados e, se necessario, desinfetados de forma eficaz;
— Manter a temperatura, humidade, atmosfera e outras condigbes necessarias e, permitir a sua
verificagao.

Uso e Manutengao

Os meios de transporte e recipientes para o transporte de alimentos devem ser mantidos num
estado adequado de limpeza, reparacéo e condigao.
Devem ser para uso exclusivo alimentar, a n&o ser que sejam realizados controlos para garantir
que a seguranga e a qualidade dos alimentos ndo sejam comprometidas. Quando o0 mesmo meio de
transporte ou contentor for utilizado para transportar alimentos diferentes ou ndo alimentares, deve ser

realizada e verificada limpeza eficaz entre cargas e, quando necessario, a desinfecao.

Guidelines gerais para a aplicagao do sistema HACCP

Os programas de pré-requisitos devem ser bem estabelecidos, totalmente operacionais e
verificados, sempre que possivel, a fim de facilitar a aplicagdo e implementacdo bem-sucedidas do
sistema HACCP. A sua aplicagdo nao sera efetiva sem a implementacgéao prévia dos programas de pré-
requisitos.

O sistema deve ser revisto periodicamente e sempre que houver uma mudanga significativa. A

reviséo periodica também deve ser realizada com o objetivo de avaliar as necessidades.

Aplicacao
Reunir a equipa HACCP e identificar o ambito/oportunidade (Etapa 1)
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Formagdo de uma equipa multidisciplinar responsavel por diferentes atividades dentro da
operagao.

A equipa HACCP é responsavel pelo desenvolvimento do plano HACCP.

Quando n&o houver conhecimento especializado disponivel internamente, pode-se recorrer a
servigos de consultoria especializada.

Um plano HACCP genérico desenvolvido externamente pode ser usado, quando apropriado,
mas deve ser adaptado a operagao de alimentos.

A equipa HACCP deve identificar o ambito do sistema HACCP e os programas de pré-requisitos

aplicaveis; deve descrever quais produtos e processos alimenticios sao aplicaveis.

Descrever o produto (Etapa 2)

Uma descricdo completa do produto deve ser desenvolvida, incluindo informagbes de
seguranga relevantes, como: composigao, caracteristicas fisicas/quimicas,
métodos/tecnologias de processamento, embalagem, prazo de validade, condicbes de
armazenamento e método de distribui¢ao.

Em negodcios com varios produtos, pode ser eficaz agrupar produtos com caracteristicas e
etapas de processamento semelhantes.

Os limites relevantes para o produto, ja estabelecidos para perigos, devem ser considerados e

contabilizados no plano HACCP.

Identificar o uso intencional e utilizadores (Etapa 3)

Descrever o uso pretendido e os usos esperados do produto: a descri¢ao pode ser influenciada
por informagdes externas, por exemplo, pela autoridade competente. Em casos especificos
(por exemplo, hospitais), grupos vulneraveis da populagao podem ter de ser considerados e,
pode ser necessario melhorar o processo, controlos, monitorar as medidas de controlo com
mais frequéncia, verificar se os controlos sédo eficazes testando produtos ou realizar outras
atividades para fornecer um alto nivel de garantia de que o alimento é seguro para a populagao

vulneravel.

Construir o diagrama de fluxo

Os diagramas de fluxo devem ser claros, precisos e suficientemente detalhados na medida
necessaria para conduzir a analise de perigos, ou seja, deve cobrir todas as etapas na
produgao de um produto especifico, incluindo qualquer retrabalho aplicavel, deve ser
construido.

O diagrama de fluxo deve indicar todas as entradas, incluindo ingredientes e materiais de
contato com alimentos, agua e ar, se relevante.

Operagdes de fabricagcdo complexas podem ser divididas em moédulos menores e mais
gerenciaveis e varios diagramas de fluxo que se conectam podem ser desenvolvidos.

Os diagramas de fluxo devem ser usados ao realizar a analise de perigos como base para

avaliar a possivel ocorréncia, aumento, diminuigao ou introdugao de perigos.

Confirmagao no local do diagrama de fluxo (Etapa 5)
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Devem ser aplicadas medidas de confirmagéo das atividades de processamento em relagédo
ao diagrama de fluxo durante todas as etapas e horas de operagéo e alterar o diagrama de

fluxo quando apropriado.

Listar todos os potenciais perigos que sao provaveis de ocorrer e associados a cada etapa,

conduzir uma analise de perigo para identificar os perigos significativos e considerar quaisquer

medidas para controlar os perigos identificados (Etapa 6/ Principio 1)

A analise de perigos consiste em identificar potenciais perigos e avaliar esses perigos para
determinar quais deles sao significativos para a operagao especifica do negdcio de alimentos.
A equipa HACCP deve listar todos os perigos potenciais e identificar onde esses perigos sao
provaveis de ocorrer em cada etapa (incluindo todas as entradas nessa etapa).

Os perigos devem ser significativos, especificos e, a razdo para a presenca deve ser descrita.
A andlise de risco pode ser simplificada dividindo as operagdes de fabricagcdo complexas e
analisando as etapas nos varios diagramas de fluxo.

Ao realizar a analise de perigos para determinar se existem perigos significativos, sempre que
possivel, deve-se considerar o seguinte:

Perigos associados a produgao ou processamento do tipo de alimento.

A probabilidade de ocorréncia de perigos, tendo em consideragdo os programas de pré-
requisitos, na auséncia de controlo adicional.

A probabilidade e gravidade dos efeitos adversos para a saide do consumidor associados aos
perigos nos alimentos na auséncia de controlo.

Identificar niveis aceitaveis dos perigos, com base na regulamentacéo, uso pretendido e
informacéo cientifica;

A natureza da instalagao e dos equipamentos utilizados na produgéo.

Contaminagdes bioldgicas, fisicas ou quimicas.

Determinar os Pontos Criticos de Controlo (Etapa 7/Principio 2)

Deve-se considerar qual dentre as medidas de controlo listadas na etapa 6, o Principio 1 deve
ser aplicado no PCC.

Os pontos criticos de controlo devem ser determinados apenas para perigos identificados como
significativos a partir do resultado de uma analise de perigo.

Os PCCs séo estabelecidos em etapas onde o controlo é essencial e onde um desvio pode
resultar na producdo de um alimento potencialmente inseguro.

As medidas de controlo nos PCCs devem resultar num nivel aceitavel do perigo que esta sendo
controlado.

Pode haver mais de um PCC num processo no qual o controlo é aplicado para abordar o
mesmo perigo €, um PCC pode controlar mais de um perigo.

Para determinar se a etapa em que uma medida de controlo é aplicada € ou nao um PCC no
sistema HACCP pode utilizada uma arvore de decisao.

Para identificar um PCC, utilizando uma arvore de decisdo ou outra abordagem, deve ser
considerado avaliar se a medida de controlo pode ser usada na etapa do processo que a ser

analisada:
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Se a medida de controlo ndo puder ser usada nesta etapa, esta nao deve ser considerada um
PCC para o perigo significativo.

Se a medida de controlo puder ser usada na etapa em analise, mas também puder ser usada
posteriormente no processo, ou se houver outra medida de controlo para o perigo noutra etapa,
a etapa em analise nao deve ser considerada um PCC.

Se uma medida de controlo numa etapa é utilizada em combinacdo com uma medida de
controlo noutra etapa para controlar o mesmo perigo, ambas as etapas devem ser
consideradas como PCCs.

Se nao existirem medidas de controlo em qualquer etapa para um perigo significativo

identificado, o produto ou processo deve ser modificado.

Estabelecer limites criticos validados para cada ponto critico de controlo (Etapa 8/ principio 3)

Os limites criticos estabelecem se um PCC esta dentro do controlo e, ao fazé-lo, podem ser
usados para separar os produtos aceitaveis dos inaceitaveis. Esses limites criticos devem ser
mensuraveis ou observaveis. Em alguns casos, mais de um parametro pode ter um limite critico
designado numa etapa especifica.

Desvios do limite critico podem indicar inadequagéo para consumo. A validagao de limites

criticos pode incluir a realizagdo de estudos ou reviséo de literatura cientifica.

Estabelecer um sistema de monitorizagao para cada ponto critico de controlo (Etapa 9/ principio

4)

A monitorizagdo de PCCs é a medi¢ao ou observagéao programada de um PCC em relagéo aos seus

limites criticos. Os procedimentos de monitorizagdo devem ser capazes de detetar um desvio no PCC.

Além disso, o método e a frequéncia de monitorizagao devem ser capazes de detetar em tempo real

qualquer falha em permanecer dentro dos limites criticos, para permitir o isolamento e a avaliagao

oportuna do produto.

Sempre que possivel, os ajustes do processo devem ser feitos quando os resultados da
monitorizagdo indicarem uma tendéncia de desvio.

O método e a frequéncia de monitorizagao devem levar em conta a natureza do desvio.
Sempre que possivel, a monitorizagdo dos PCCs deve ser continua.

Se a monitorizagao nao for continua, a frequéncia deve ser suficiente para garantir, na medida
do possivel, que o limite critico foi atendido e limitar a quantidade de produto impactada por um
desvio.

Todos os registos e documentos associados ao monitoramento dos PCCs devem ser assinados
ou rubricados pela pessoa que realiza a monitorizagdo e também devem relatar os resultados

e 0 momento da atividade realizada e devem ser guardados.

Estabelecer agdes corretivas (Etapa 10/ principio 5)

Acbes corretivas especificas devem ser desenvolvidas para cada PCC no sistema HACCP,
com o objetivo de dar resposta aos desvios e, devem garantir que o PCC foi resolvido, devem
incluir a segregacao do produto afetado e a andlise de seguranca para garantir o descarte

adequado.
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— Quando os limites criticos nos PCCs sdao monitorizados continuamente e ocorre um desvio,
qualquer produto produzido nesse momento é potencialmente inseguro.

— Uma analise de causa raiz deve ser conduzida sempre que possivel para identificar e corrigir
o desvio e minimizar o potencial de recorréncia.

— revisao periddica das agdes corretivas deve ser realizada para identificar tendéncias e garantir

que as agdes corretivas sejam eficazes.

Validagao do plano HACCP e verificagao de procedimentos
Validagao do plano HACCP

Antes de implementar o plano HACCP, é necessaria a sua validagéo; isso consiste em garantir
o controlo dos perigos significativos relevantes para o negécio: identificagdo dos perigos, pontos criticos
de controlo, limites criticos, medidas de controlo, frequéncia e tipo de monitoramento dos PCCs, agbes

corretivas, frequéncia e tipo de verificagcao e o tipo de informacgéo a ser registada.

A validagdo das medidas de controlo e dos limites criticos & realizada durante o
desenvolvimento do plano HACCP.

— A validagdo pode incluir uma revisdo da literatura cientifica, usando modelos matematicos,
realizando estudos de validacdo e/ou usando orientagdes desenvolvidas por fontes
autorizadas.

— Durante a implementagdo inicial do sistema HACCP e apos o estabelecimento dos
procedimentos de verificagdo, devem ser obtidas evidéncias da operacao para demonstrar que
o controlo pode ser alcangado de forma consistente nas condi¢des de producéo.

— Quaisquer mudangas que tenham um impacto potencial na segurancga alimentar devem exigir
uma revisao do sistema HACCP, e quando necessario uma revalidagao do plano HACCP.

Verificagao de procedimentos

Apds a implementagdo do sistema HACCP, devem ser estabelecidos procedimentos para
confirmar que o sistema HACCP esta a funcionar de forma eficaz. Isso inclui procedimentos de
verificagdo e controlo. A verificagdo também inclui a revisao peridédica da adequagédo do sistema
HACCP.

As atividades de verificacdo devem ser realizadas de forma continua para garantir que o sistema
HACCP funcione conforme pretendido e continue a funcionar de forma eficaz. A verificagcédo, que inclui
observagoes, auditoria (interna e externa), calibragdo, amostragem e testes e reviséo de registos, pode
ser usada para determinar se o sistema HACCP esta funcionando corretamente e conforme planejado.
Exemplos de atividades de verificac&do incluem:

— Rever os registos monitorizacao.

— Rever os registos de agdes corretivas, incluindo desvios especificos, disposi¢cao do produto e
qualquer analise e determinar a causa raiz do desvio.

— Calibrar ou verificar a precisao dos instrumentos.

— Observar se as medidas controlo estdo a ser conduzidas de acordo com o plano HACCP;

— Realizar amostragem e testes.

— Rever o sistema HACCP.
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A verificagao deve ser realizada por alguém que nao seja a pessoa responsavel pela execugao
da monitorizagao e agbes corretivas.

A frequéncia das atividades de verificagdo deve ser suficiente para confirmar que o sistema
HACCP esta efetivamente a funcionar

A verificagdo deve incluir uma revisdo abrangente (por exemplo, reanalise ou auditoria) do
sistema HACCP periodicamente, conforme apropriado, ou quando ocorrerem mudangas, para

confirmar a eficacia de todos os elementos do sistema HACCP.

Estabelecer Documentagao e Manutengao de Registos (Etapa 12/Principio 7)

A manutencao de registos € essencial para a aplicagdo de um sistema HACCP.
A gestdo e manutengido da documentagao e dos registos deve ser apropriada a natureza e
tamanho da operacao e suficiente para ajudar a empresa a verificar a validade dos controlos

atuais.

Formagaol/training

A formacgao de pessoal em principios e aplicagdes HACCP é um elemento essencial para a
implementacdo eficaz do HACCP. Para auxiliar, devem ser desenvolvidas instrugdes de
trabalho e procedimentos que definam as tarefas do pessoal operacional responsavel por cada
Ponto Critico de Controlo.

Os programas de formagéo devem abordar conceitos a um nivel adequado de conhecimentos
cientificos e, devem ser revistos periodicamente e atualizados quando necessario.

A repeticao de formagbes pode ser necessario como parte das agdes corretivas para alguns

desvios.
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Apéndice Il
Funcionalidades Back-Office (BO) FLOW Q

Ecra Principal BO

Flowa_ Gualsde

SincerDocumantor Farameniagks Avancadss Janeir

0000 0 00

Figura 52: Vista Geral BO FLOW Q

Legenda:

1- FLOW Q: “Administrador”, “Acerca de”, “Terminar sessdo”, “Sair”; 2- Médulo de Qualidade, 3- Médulo de

Registos, 4- Mddulo de Alertas, 5- Mddulo de Incidéncias; 6- Modulo de Documentos; 7- Parametrizacao;
8- Avangadas; 9- Janelas

Separador FLOWq
Cuslidade istos  Alertas  Incidéncias  Docurmendos  Parametrizacio  Avancadas  Janclas
Perfis
Acerra Altprar palavra-chaos
Tareninar a0 Unlizadones
Sair Perfia por utdizador

Figura 53: Descrigdo do menu FLOWq Back-Office (BO) | FLOW Q

Submenu Administracdo: permite gerir os utilizadores, perfis e palavras-passe.

e Submenu Perfis: permite criar e definir o perfil dos utilizadores, nomeadamente: acessos e

permissdes de funcionalidades.

Separador Qualidade

FLOWY m Begistas  Alertas  Incidéncizs Documentos  Parametrizaghc  Avangadss  Janelas
; Agersar andlise labarstonal
3 Agendar processos de quahdads
- Lista de processos de qualidade
Relstarios de dados

Figura 54: Descricao do menu Qualidade Back-Office (BO) | FLOW Q

No menu de Qualidade é possivel:

— Agendar uma analise laboratorial:
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Agendar anilise laboratorial
B =

.................. i

[

Agendar um processo de qualidade:

Figura 55: Descricdo do menu Qualidade: Agendar andlise laboratorial Back-Office (BO) | FLOW Q

X

Dt de i eatimate: 14062002 1128

Deseritive:

ficolha o 2o de procruse s sgeniar 0

I Bagy

Agendar processos de qualidade
e —

Agendar praceias de

qualidade Camelar |

Médulo Registos

Figura 56: Descricdo do menu Qualidade: Agendar analise qualidade Back-Office (BO) | FLOW Q

Reegrannd eleiuais

i— Tipeoa der regikios
5 Mervn tpn de mgiin

Carupca de regniou

FUCAY  Ousleisde m“rﬂn- Incgkbncing  Documenios Fesrsyoslo  Avangsds  Janely

Figura 57: Descricao do menu Registos Back-Office (BO) | FLOW Q

No modulo de registos é possivel:

um determinado intervalo de datas selecionado.

Consultar registos efetuados: permite verificar os registos que foram efetuados, para
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Dsta =  Tpoderegisto =  SelorUtlizador =  Grupo =  Valor =  Observacoes (regisio) —  Frequéncia =  Ubizador = apmmg{

Refrigerados
4 Hgienizacio
4 Higiene instalases Geral
Pavimentos (Cimaras)
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Paredes (Zona Confesdo & Grethas de £
Poras
Lamelas
Bancadas (inclui parts inferior)
Utensilios {Inclui pd do gelo @ recipiente |
Sopairas |
Tabulerrcs.
PR ——
Tostadeira & Torradeira
Maquing Sumos
Maguina Cafd (Estruiura Extorior)
Manipulo da Miquinda Caté
Esterilzador (Incluindo o interior)
Fornos Regenaragao
Forno a Carvao (36 exteriar e porta)
4 Higiene Equipamentos
Greinss Foma a Canvso
Forno de Pizza (S6 extarior @ porta)
Placa de Indugae
Lava-maos
Balges do Lixo
Maquina Loisa (Exterior incluindo borracl
Meinha [ wemonha (exterior) v
= >

Figura 58: Descricdo do menu Registos: Consultar registos Back-Office (BO) | FLOW Q

< =

Consideracdes:
— 86 os utilizadores com permissao podem aprovar ou desaprovar os registos.

Consultar tipos de registos: Permite visualizar a lista de todos os tipos de registos.

Bo FLOWq Qualidade Registos [ENEER Incicéncias Documentos Parametrizagio  Avancadas Janelas
BT P

| IS
i T de rogis = Operacio = Teededsdss = l
Temperatia e grmazenments. R —— Decinat
Avaliacio da Temperatura Verificacso da Temperatura do Equipamento. Decimal
ot |
Equipaments Higienizagbo Cozinta. Verdadeiro/faso.
[———

Foras

Lnets
SRR - o igierizaho ori- Vet
Uierstos [er—— Voo
sopsinas

Tabuleiros e

Aauecedar Pacotes de Leite Plano Higienizacia Corina Verdadieiroffaso |
Tostadeia & Toradina e |
Maguins Sumos

Maquins Cfé (exterion
o da i de Cale
Estentzador incindo o nerior) e

Fomos Regenerasi Plana Higinizagho Corint Verdadeirofalso

Greiaz Formo a Carvio e

Flaca de Incucao Plano de Highnizacso Verdadeirotalso
Lawa-mios Plano Higienizogdo Corinhs Cor e Verdadeiroteiso

Eildes do Lis .

Minho/ trernonha esterio)

Vidros of

(58 e 58 resutados.

Figura 59: Descricdo do menu Registos: Consultar tipo de registos Back-Office (BO) | FLOW Q

Criar novo tipo de registo: antes de associar registos aos varios grupos e setores/utilizadores, os

mesmos tém que ser criados.
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Bocumentos Parametrizagho  Avangadas Janelas

o

Edigio de tipo de registo
-9

Figura 60: Descricao do menu Registos: criar novo tipo de registos BackOffice (BO) | FLOW Q

Consultar/criar/ editar de Grupo de Registo: os registos sdo organizados em grupos ou

subgrupos.

=

Edigdo de Grupo de Registo
o

Descrsia [

Pai

Irnstrugdes:
Fegistes por seter | Registos por utizadcr

x y
= ~
mwagio =  Gupo =  Tedersgam =  Searlmmasor = Tpocemcomines = Onmoveormgimcs = Umizadorcoregam =

Figura 61: Descricdo do menu Registos: Grupos de registos Back-Office (BO) | FLOW Q

Consideracgdes:

—  Os registos sdo organizados em grupos ou subgrupos.
Depois de parametrizados grupos e tipos de registos, associam-se os registos aos grupos e

setores correspondentes (registos por setor) e/ou associam-se os registos ao utilizador

(registos por utilizador).

Modulo Alertas

FLOWg Qualidade Registos Incidéncias Documentos Parametrizacdo  Avangadas Janelas
Lista de alertas

Lista de regras de alerta

SERRIY o)

Figura 62: Descrigcdo do menu Alerta Back-Office (BO) | FLOW Q

Lista alertas: permite consultar a lista dos alertas gerados.
Lista de regras de alerta: Permite visualizar a lista das regras de alarme configuradas na aplicagao.




FLOWq Qualidade Registos Alerias Incidéncias Documentos Paramefrizagio  Avancadas Janelas ax
8 md 3
Q
S
Regra = Desericao Severdass =

Alenta de stock minime Verifica se existem produtes cujo steck minime fo atingide Baixa

Alerta de stock maximo Verifia se existem produts cujo stock maxima foi atingido =

Aleta de lotes fora de validade Verifica se existem lotes cuja validade estd prestes a expirar ou ja expirou Media

Alerta de registos em atraso Verifica se existem registos em atraso Baina

Alerta de lotes inactivos Verifica se existem lotes inactivos & mais tempa que o devido Baixa

Encomendas 4 espera de exportar Verifica se existem pelo exportada Baixa

Processas produtivos em atraso Verifica existem processas produtives em atraso Baa

Encomendas em atraso Verifica existem encomendas em atraso. Baixa

Compras em atraso Verifica existem compras em atraso Baixa

Processes de qualidade em atraso Verifica existem processos de qualidade em atraso. Baixa

Analises de laboratsrio em atraso Verifica existem analises de laboratério em atraso. Baixa

Documentos pendentes de aprovacio Verifica se existem documentes pendentes de aprovagho. Baixa

c “h espera Mostra tod. A espera Baixa

Falha na Importagdo de Entidades Sempre que ecorrer um erro na exportagde de recegdes serd gerado um alerta | Mecia

Falha na Importacio de produtos Sempre que ccorrer um erro na Importacdo de um produto serd gerad um alerta Alta

Falha na Importagao de encomendas Sempre que correr UM erfo na Importagac de encomendas serd gerado um alerta | e

c do "A espera Mostea todk do A espera Baix

Falha na Expaniagao de Recegoes Sempre que ocormer um erro na exportaga de recegaes ser gerado um slerta paia

Falha na Exporiagso de Consumidos de Producio | Sempre que ocorrer um erro na exportagi de consumidos de produdo serd gerads um alerta Baixa

Falha na Exportacao de Produzidos de Producio | Sempre que ocorrer um erro 2 dert: Baixa

Falha na Exportacho de Preparacho de Encomendas | Sempre que ocorrer um ero na exportagdo de preparacao de encomendas serd gerado um alerta Baixa

Processo com custo imegular nos produtos de saida | Sempre que 5 para atingir tock tos fixos dos produtos de 30 U cUsta Media

Falha na Importagé de Pregos de Compra Efetivas | Sempre que ocorrer um e na importagao de pregos de compra efetives serd gerads um slerta Baixa

Loops de producio Lotes associados aos processes que criam circuitos fechados de producio Média

Figura 63: Descricao do menu Alerta: Lista de regras de alerta FLOW Q

Modulo Incidéncias

FLOWq Qualidade Registos Alertas JLELEREERE Documentos Parametrizagio  Awangadas  Janelas

SELRY 5

Nova incidéncia
Lista de incidéncias

Figura 64: Descricao do menu Incidéncias Back-Office (BO) | FLOW Q
Nova incidéncia
As incidéncias podem ser criadas:
e Ad Hoc em Back-Office.
e Ad Hoc em Front-Office:
e No ambito de um processo de qualidade: ad hoc ou associado a Pontos de controlo

e No ambito do mddulo de registos: ad hoc ou na linha do registo

(ad hoc = gerado no momento)

bo FLOWG Qualidade FRegistos Alertas Incidéncias Documentos  Farametnizago  Avarkadas Janelas ~e ]
WAERA@uT G

Estada: Crischs por

o Incidéncia n.2

Basbicha i incidbncia P

Tigsr & A
Dados | Desenghes i incidenc | | Pasics b incidencia | Wimoncdos passers | Dooumentos (00)

e requiita Sutra

Abes tomadas
Broceisa de crigem Dt da mcicincia: | 1/06/2022 1206 X i

Categoria {00} | Sub.caegoria (00) | Chenta (00) | Fomecedor (09) | Produia (00) | Inccéncas geradss (o)

; )

Jx Q,

Cescrgen

Figura 65: Descricdo do menu Incidéncias: Nova incidéncia Back-Office (BO) | FLOW Q

Lista de Incidéncias: permite visualizar a lista das incidéncias existentes no intervalo de datas

selecionado e de acordo com os filtros aplicados.
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be FLOWg Qualidade Registos  Alertas  Inodéncias  Documentas  Paametnzagho  Avancadas  Janelas ]
o a - n N3 a
Gata iricial | 15/05/2022 0001 Y Data final | 14/06:2022 2349 b4 Procurar J
| Tipa de incidéncia ¥ istado W Percendies para hd \l
iDdninddéncia = Catadancdéncis = Paort = Pasiostual =  Tipo = Sub-tpe = Cetegors = Subcaiegors = Ouo = Cianie = Fomecsdor = Prodvie = Credopr = Resporiay
2200000001 OUORTINE 114851 1 Sig siga
2200000002 OROEDNZ 11 a8 1 Siga Sign
2206000000 1002 115508 1 Siga Siga

Figura 66: Descricdo do menu Incidéncias: Lista de incidéncias Back-Office (BO) | FLOW Q

Separador Documentos

FLOWq Qualidade Registos Alertas Incidéncias Parametrizaq;éo Avangadas Janelas
Tipos de documentos

Gestio documental

SELRY

Figura 67: Descricao do menu Documentos Back-Office (BO) | FLOW Q

Tipo _de documentos: permite definir a estrutura das pastas onde estardo inseridos os

documentos, carregar novos documentos ou editar propriedades de documentos que ja estejam

carregados. Os documentos podem também ser carregados nas parametrizagdes de processos de

qualidade, e podem ser associados aos processos.

bo FLOWQ Qualidade Registos Alertas D do Avanadas Janelas ax
LKW SEBRENTIFE
‘5 X |8 | resquisa Nome: |Boas Praticas )(I
4 | Boas praticas Descrigao: |Boas Praticas Sopeira p%4
[2) sopeira
| controlo Qualidade Gl
[Z) Documentos Contralo Térmica pai ‘ 0'
|- Bocumentos Recegaa Loja covgo R Xl
‘—‘ Geral [] cliente.
[Z) Gestao Alergénios O Fomsceder
) preparagao/Transformacao
\:\ Qualidade
|) Rastreabilidade
Figura 68: Descrigdo do menu Documentos: Tipo de documentos Back-Office (BO) | FLOW Q
no FLOW

Gestao Documental: permite verificar todas a estrutura de pastas e documentos existentes

Q, editar os mesmos ou as suas propriedades.
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9l FLOWg Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos Parametrizagio  Avangadas Janelas -ax
Flos % (89 % foas 1% o %[z i|LO[E] eon Gporar
PR ] Contamplr diratérios dos pais ] Contemplar diratorics dos finos | Estade v Tipe v Q

4 [ oce Gersis fomato = Associagio =  Diretbrio =  Nome =  Descrigo = Datadecrisgio = Crisdopor = Datadesherscio = Af

2 Receg3o Loja

4 [ Docs Instalagoes

I 5 bagga

# [ Documentos de Parametrizagio
2 Produtes
2 Férmulas

1 [ Tipos de Processo

4 [ Documentes da Produsio
2 Lotes
2 Compras
3 Rececses
[ Processos Produtivas
[ Processos Embalamento
[ Encomendas
[0 Preparacaes de Encomenda
[0 Devolugaes de Fornecedor
[ Devolucoes de Cliente:

4 [ Documentos de Qualidede
[ Anélises Laboratorisis
[0 Qualidede
[ Boas Praticas

3 controlo de Incidéncias

Figura 69: Descricao do menu Documentos: Gestdo Documental Back-Office (BO) | FLOW Q

Separador Parametrizagao

FLOWqg Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos Avangadas Janelas

; Entidades '
B3 Tipos de processos i
@ Unidades

Figura 70: Descricdo do menu Parametrizagdo Back-Office (BO) | FLOW Q

Permite definir ou atualizar os parametros necessarios para o funcionamento da aplicagdo, por

exemplo: fornecedores, clientes, processos de qualidade, etc.

Separador Avangadas: Permite a parametrizagdo avangada de dados e acesso a parametrizagao de

Templates.
Separador Janelas: Permite ajustar a visualizacdo das janelas.
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Apéndice Il

Apresentacao Power-Point demonstrada na reunido com o cliente.

P

FLow MANUFACTURING |

fis

-

fi.

Figura 71: Slide 1 Apresentacao ao “case study”

indice

*  Flow Quality |
Flow Manufacturing |

Tabela correlagio impresseos enviados VS fungdes compativeis Flow

fiQwr..

Figura 72: Slide 2 Indice da Apresentagao ao “case study”

VISTA FRONT-OFFICE

ﬁ‘

Permite a gestdo de todos os sistemas de qualidade no mesmo sistema informético
e, executar de forma automatica e, em tempo real, a gestio ¢ controlo da qualidade no
setor alimentar, paper free dos produtos e processes através da desmaterializagio de
processos e controlo de pontos, como: temperatura, manutengao, higienizago,
incidentese nio conformidades.
VISTA BACK-OFFICE

[alale]

por defeito.

= .

Ho Flow g | £ ¥ 0 processo "Rececio” e "Lotes em Stock® aparece

Figura 73: Slide 3: Apresentagdo FLOW Q
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FLOW MANUFACTURING |

is d software. if

VISTA FRONT-OFFICE

manufacturing

Incorpora as trés

controlo de produgdo,

executara produgdo e respetivos pardmetros em tempo real.

, de planeare

VISTA BACK-OFFICE - ’
NoFlowM |L..__..Y%a parametrizagiodosrestantes processos &
igual ao Flow Q | BAGGA Q; apenas estdo espelhadasas
funcionalidades diferentes;
a produtividade e garantira atravésdo
controlo do processo produtivo, logistica e qualidade em tempa real e,
i produgao, através iaga de
fabrico, a0 longo da cadeia produtiva.
o fiQs .
y
Tabela correlagao impressos enviados VS fungées compativeis Flow
Etapa/processo Documenta(s)associado(s) iR Flow Manufacturing |
s Regists_o3_RecegaoLoa_vio
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5 - Ficha Té: Feijdo CZ CNT i 6. d0-> Processos de Produgic
Preparaghaf )_186_Registo Preparagiof Transformagao W Procugia-a P de Produg
Alergénios Presentes nos Pratos Confecionados.
Midulo Qualidade - Processos de Quatidads -
Rastreabilidade Registo_25 Output diretn da aplicagio FLOWA
Modulo Qualidade -> Processos de Qualidade -
Registo_10_Tabela Validagao Tratamento Controlode Trz érmi
Controlo de Tratamento Térmico. rérmico Tab 1:Validagao Tratamento Tarmico.
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Figura 75: Slide 5: Tabela de correlagdo impressos enviados vs. fungbes compativeis
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Figura 76: Slide 6: Agradecimentos e Questbes
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