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Resumo

O presente trabalho teve como objetivo desenvolver um sistema de controlo de
seguranca para 0s produtos cérnicos de dois talhos de uma empresa sediada na
localidade de Braganga. Para tal, foi utilizado o método de controlo de pontos criticos
(HACCP: Hazard Analysis and Critical Control Points) para avaliar os perigos que
podem afetar a satde do consumidor. O trabalho foi desenvolvido ao longo de 5 etapas,
para as quais o controlo de perigos microbioldgicos € fundamental: 1) Rececéo,
pesagem e verificacdo; 2) Armazenamento; 3) Desmancha; 4) Picagem; 5) Exposicao. A
monitorizacdo baseou-se, essencialmente, no controlo de temperaturas em todas as
etapas. Nos talhos, ndo € possivel eliminar, totalmente, os perigos microbiolégicos, pelo
que € importante informar os consumidores sobre 0s potenciais perigos associados ao
consumo de carne, sensibilizando-os para a correta confecdo da carne. De uma forma
geral, este trabalho permitiu identificar algumas lacunas no sistema de seguranca
alimentar da empresa em estudo, pelo que os resultados deste trabalho produziram
varias alteraces no método de controlo que, por sua vez, permitirdo melhorar as
garantias de seguranca microbioldgica dos produtos carnicos comercializados pela

empresa.

Palavras-Chave: Talhos, HACCP, Perigos, Monitoriza¢ao



Abstract

The objective of this study was to develop a security monitoring system for meat and
meat products in two butchers based at Braganga. The methodology of Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP) was used to identify the hazards that can impact
on the consumer’s health. The study was conducted over 5 steps, where the control of
microbiological hazards is essential: 1) Reception, weighing and verification; 2)
Storage; 3) Cutting; 4) Chopping and 5) Display. The meat refrigeration temperature
was monitored during all five steps. It is well known that it is not possible to eliminate
completely all meat microbiological hazards, thus it is very important to inform
consumers about the potential dangers associated with the meat consumption, and
consumers must known cook correctly the fresh meat. This study results identified some
gaps in the meat safety system of the studied butchers, and several corrections measures
were proposed to overcome these problems, thus our work will contribute to improve

the meat safety system of these two butchers .

Keywords: Butchers, HACCP, Dangers, Monitoring.



Abreviaturas

FAO - Food and Agriculture Organization

GHP - Cddigo de Boas Préticas de Higiene

GMP - Cadigo de Boas Praticas de Manufatura
HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points
PCC - Ponto Critico de controlo

PC - Ponto de Controlo



1.Introducao

A comercializacdo de produtos alimentares seguros requer condicdes de
transporte e de armazenamento que assegurem a qualidade e a seguranca dos alimentos
ao longo de toda a cadeia. A distribui¢do a grandes distancia obriga ao armazenamento
dos produtos, por periodos mais ou menos prolongados, pelo que os alimentos estdo
expostos a um grande numero de fatores que contribuem para a sua degradacdo
(Baptista et al., 2007). A grande relevancia que a seguranca alimentar apresenta para a
salde publica desperta grande interesse e mobiliza todos os intervenientes da cadeia
alimentar (Novais, M.R.2006).

Nos ultimos anos, o sector alimentar evoluiu e conduziu a necessidade de legislacao
especifica, adaptada as novas realidades, nomeadamente: a defesa dos interesses dos
consumidores. Assim, a Comissdo Europeia procedeu a uma revisdo de um vasto
namero de Diretivas Comunitarias, referentes a higiene dos géneros alimenticios.
Destas, destacamos a Diretiva n.°93/43/CEE do Conselho, de 14 de Junho, pioneira na
definicdo dos principios gerais de higiene e no estabelecimento de métodos de
autocontrolo, por parte dos operadores, tendo em vista o controlo de pontos criticos
(Dias et al., 2005).

Em Janeiro de 2000, a publicacdo do Livro Branco sobre a Seguranca dos Alimentos
estabeleceu a necessidade de uma abordagem integrada para a cadeia alimentar, bem
como a atribuicdo da responsabilidade a todos os operadores para assegurar a protecdo
do consumidor (Dias et al., 2005). A publicacdo da Lei-Quadro Alimentar
(Regulamento (CE) n°178/2002, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 28 de

Janeiro), concretizou os objetivos anteriormente descritos.

O Regulamento (CE) n°178/2002 impdem as avaliagcbes de riscos independentes,
objetivas e transparentes baseadas nas informagdes de dados cientificos, para que a
legislacdo alimentar se baseie no conhecimento cientifico. A seguran¢a dos produtos
alimentares deve ser garantida, ao longo da cadeia de comercializacdo, pelos diversos
operadores do sector alimentar (Regulamento (CE) n°852/2004), pelo que € necessario

uma abordagem integrada.

O principal objetivo da legislacdo alimentar é proteger dos interesses dos consumidores,
fornecendo-lhes informacdo para que as escolhas sejam efetuadas com conhecimento de
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causa. Pretendendo, prevenir: 1) Praticas fraudulentas ou enganosas; 2) Adulteracdo de
géneros alimenticios; 3) Quaisquer outras praticas que possam induzir em erro o
consumidor (Regulamento (CE) n°: 178/2002).

Os perigos microbioldgicos representam um elevado risco para a saude dos
consumidores, pelo que obrigaram a implementacdo de sistemas de controlo que
garantam a qualidade dos alimentos. O controlo (prevenir, reduzir ou eliminar os
contaminantes) sé € atingido cumprindo todos os Programas de Pré-requisitos e o Plano
de HACCP (Novais, M.R.2006). O método de HACCP ou analise de perigos e controlo
de pontos criticos “é um sistema que tem como objetivo garantir a seguranca dos
alimentos, atraves da identificacdo dos perigos associados ao seu manuseamento e das
medidas adequadas ao seu controlo” (Vaz et al., 2000). Esta metodologia auxilia os
operadores, do sector alimentar, a obter padrdes de seguranga mais elevados, colocando
apenas no mercado alimentos seguros. Sdo considerados como tal, todos aqueles que
estejam em conformidade com as disposi¢des comunitarias, que regem a sua seguranca,

no que diz respeito aos aspetos cobertos por essas disposi¢oes.

Por outro lado, sdo considerados géneros alimenticios ndo seguros, aqueles 0s que sao
prejudiciais para a saude e impréprios para consumo (Regulamento (CE) n°178/2002;
Regulamento (CE) n°852/2004). “Se necessario, para garantir a protecdo do
consumidor, reforcar as regras pormenorizadas de higiene aplicaveis aos produtos de
origem animal.” (Regulamento (CE) n°853/2004).

O HACCP, desenvolvido nos anos 60 pela Pillsbury Corporation, € um sistema
preventivo que resulta da aplicacdo do bom senso a principios técnicos e cientificos,
através de uma reflexdo sobre algumas questdes como (Vaz et al., 2000;Chambel et
al.,2002):

- O que é 0 meu produto?

- Que perigos estdo associados ao processo?

- Em que etapas do processo podem ocorrer?

- Qual o risco destes perigos para 0s consumidores?

- Qual a severidade desse perigo?

- Como devo prevenir ou controlar esses perigos por forma a garantir a seguranca dos

consumidores?
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O programa “Zero Defeitos” da NASA e o sistema de “Analise de modos e falhas” do
exército americano, que tem como objetivo a andlise ao processo de producdo e
questionar: “o que pode falhar?”, inspiraram o sistema de HACCP (Chambel et
al.,2002). Este deve basear-se em dados concretos e objetivos da empresa e ndo em
copias ou adaptacOes de sistemas de outras empresas” (Chambel et al.,2002). N&o deve
ser encarado como um método de autorregulagcdo e ndo substitui os controlos oficiais
(Regulamento (CE) n°852/2004).

O Comité do Codex Alimentarius recomenda, desde 1986, as empresas alimentares, a
aplicacdo de sistemas de autocontrolo baseados nos principios do sistema de HACCP
(Vaz et al., 2000). Este deve ter flexibilidade suficiente para serem aplicados em todas
as situacBes. Todavia, é necessario reconhecer que em certas empresas ndo é possivel
identificar os pontos criticos de controlo e que as boas praticas de higiene podem
substituir a monitorizacdo dos pontos criticos de controlo (Regulamento (CE)
n°852/2004).

O sistema assenta nos seguintes 7 principios gerais:

1° Principio: Identificacdo dos perigos e das suas medidas preventivas;
2° Principio: Identificagdo dos pontos criticos de controlo;

3° Principio: Estabelecimento dos limites criticos;

4° Principio: Estabelecimento de um sistema de monotorizagéo;

5° Principio: Estabelecimento de acdes corretivas;

6° Principio: Verificacdo do sistema;

7° Principio: Estabelecimento de registo e documentacéo.

Para uma implementacdo bem-sucedida do sistema de HACCP tem de existir plena
cooperacdo e empenho de todo o pessoal das empresas, pelo que os trabalhadores
devem ter formacdo adequada (Regulamento (CE) n°: 852/2004). Para aumentar a
eficacia na aplicacdo do HACCP é necesséario formar-se uma equipa multidisciplinar e
estabelecer uma dindmica de grupo (Chambel et al.,2002).

Na atualidade, o sistema de HACCP é, cada vez mais, reconhecido como uma
abordagem adequada e eficiente para garantir a seguranca alimentar ao longo de toda a

cadeia alimentar (Baptista et al., 2007).
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O consumo de carne tem aumentado a nivel mundial e segundo estatisticas da FAO
(Food and Agriculture Organization) o consumo de carne de aves apresentou 0 maior
aumento nas Ultimas décadas. A carne de aves, em especial a de frango, é responsavel
pela transmissdo de variados microrganismos patogeénicos para 0 Homem. Os
microrganismos de maior importancia sdo: Salmonella spp, Campylobacter spp,
Staphylococcus aureus, Clostridium perfringens, Listeria monocytogenes, Yersinia
enterocolitica, Escherichia coli, Aeromonas hydrophila, Shigela spp, Streptococcus spp,

Clostridium botulinum, Bacilus cereus (Moreno, 2006).

Devido aos riscos quimicos e microbiologicos encontrados nos géneros alimenticios de
origem animal, prejudiciais para a saude humana, a Comunidade Europeia criou o
Regulamento (CE) n° 852/2004 que estabelece as regras especificas dos géneros
alimenticios e o Regulamento (CE) n°853/2004 que estabelece as regras especificas de

higiene aplicaveis aos géneros alimenticios de origem animal.

1.1. Objetivos

Este trabalho teve como objetivo principal avaliar o sistema de controlo e de seguranca
alimentar, atraves do sistema de HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points-
Anélise dos Perigos e Controlo dos Pontos Criticos), de dois talhos situados em
Braganca. Pretendeu-se, também, identificar os perigos e propor solucdes para

minimizar os riscos dos produtos carnicos comercializados pelos dois talhos.
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2. Requisitos do Sistema de HACCP

2.1. Condicdes de Implementacéo

O conjunto de medidas efetivas, que constituem as bases solidas para a implementagdo
de um sistema de HACCP, denominam-se por Pré-Requisitos HACCP, descritos
claramente na legislacdo comunitaria (Novais, M.R.2006). Os Pré-Requisitos devem
controlar os perigos associados a toda a envolvente do estabelecimento, enquanto o
sistema de HACCP controla perigos diretamente associados ao processo (Novais,
M.R.2006).

Sao considerados como Pré-Requisitos (Novais, M.R.2006):
Instalacdes e equipamentos;

Controlo de fornecedores;

Manipulagdo segura (incluindo o transporte e armazenamento);
Controlo de residuos;

Controlo de pragas;

Limpeza e desinfecéo;

Qualidade da agua;

Manutencdo da cadeia de frio;

Saude e higiene do pessoal;

SR NN N U SR R NN

Formacéo.

A implementacdo eficaz de um sistema de HACCP requer que sejam assegurados 0S

seguintes requisitos (Vaz et al., 2000):

v' Empenho da direcdo/administracéo;
v Formagéo;

v" Verificacdo das condicbes prévias na empresa.

13



Empenho da direcdo/administracao

O sucesso do processo depende do envolvimento e do comprometimento da
administracdo com o sistema de HACCP, sendo que esta tem um papel fundamental no
envolvimento, de todos os colaboradores da empresa, na filosofia do HACCP, uma vez
que € a responsavel maxima pelo projeto bem como pela selecdo da equipa de HACCP,
pelo controlo or¢camental e pela disponibilidade de recursos financeiros e humanos
(Noronha, 2002).

Selecédo da equipa HACCP

Para garantir a eficacia do sistema de HACCP, & fundamental criar equipas com
experiéncias diversas nas areas técnicas de producdo. A equipa de HACCP ¢ a
responsavel pela elaboragdo, implementacéo e pela manutencdo do sistema de HACCP
na empresa e é, normalmente, formada por:
= Pessoal da Garantia da Qualidade ou do Controlo de Qualidade;
= Pessoal da Producéo;
= Um Engenheiro;
= Um Microbioldgico.
Contudo, no caso de pequenas empresas uma pessoa pode acumular varios
papeis (Vaz et al., 2000).
O trabalho em equipa € de extrema importancia uma vez que:
= Engloba diversidade de conhecimentos, capacidades e experiéncias resultantes
das diferentes areas de conhecimento das areas técnicas;
= Permite a resolucéo de varios problemas;
= Ha maior facilidade em aceitar recomendac6es bem como a sua implementacéo;
= O trabalho pode ser partilhado;
= E criado um ambiente apropriado para questionar praticas existentes (Vaz et al.,
2000).

Formacdo sobre a metodologia de HACCP

A formacdo é indispensavel em todas as fases de implementacéo do sistema de HACCP,
devendo abranger todos os colaboradores da empresa, embora com diferentes niveis de

aprofundamento dos conhecimentos. Para tal, a formacdo deve ser orientada para a
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administracdo, equipa de HACCP, pessoal da monitorizacdo, operadores envolvidos e

todos os colaboradores da empresa (Vaz et al., 2000).

Verificacdo das condicoes prévias na empresa

Para ser operacional o sistema de HACCP deve correr em paralelo com determinados
procedimentos implementados na empresa. Para além desses procedimentos é essencial
gue a empresa tenha implementado previamente os seguintes procedimentos:

v' Préticas de higiene alimentar adequadas;

v" Operac0es de limpeza e desinfecdo aplicadas a um standard especificado;

v' Cddigo de Boas Praticas de Higiene (GHP);

v Codigo de Boas Préaticas de Manufatura (GMP);
Se estes procedimentos ndo estiverem bem definidos ndo é possivel ter um sistema de
HACCP eficaz (Vaz et al., 2000).

3. Beneficios do sistema de HACCP

Relacionando o Sistema de HACCP com os Sistemas Tradicionais de Controlo de
Qualidade, verifica-se que o primeiro apresenta inUmeras vantagens uma vez que se
baseia em processos de identificacdo e intervencdo, de avaliacdo e verificagao tornando-
o integravel num sistema de qualidade, enquanto os Sistemas Tradicionais s6 se
baseiam na inspecdo. Aquando da sua implementagcdo o Sistema de HACCP permite
diminuir o ndmero de testes a efetuar, facilita o controlo de perigos e, caso haja
necessidade, atuar rapidamente com 0s meios técnicos adequados, evitando quebras,
produtos ndo-conformes, perdas de produto, reclamagdes do mercado, prejuizo da
imagem e risco para o consumidor. Permite, igualmente, assegurar e mostrar que 0s
incidentes podem ser prevenidos, minimizando 0s riscos para 0 consumidor e
auxiliando a empresa a manter o negécio (Chambel et al.,2002).
A flexibilidade é, sem divida, um dos principais beneficios do sistema de HACCP, isto
porque tem a possibilidade de ser aplicado a (Vaz et al., 2000):

v Seguranca microbioldgica;

v Corpos estranhos;

v Contaminagao quimica;
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Melhoria de qualidade;

Aumento na eficiéncia de produgdo-reducao de desperdicios;
Estabelecimento/melhoria do produto/processo;

Seguranca pessoal;

Protecdo do meio ambiente;

NN NN N

Desgaste da fabrica.

4. Definicdes do sistema de HACCP

HACCP: “Hazard Analysis and Critical Control Points-Anéalise dos Perigos e Controlo
dos Pontos Criticos, sistema que identifica os perigos especificos, define as medidas

preventivas e estabelece o seu controlo” (Chambel et al.,2002).

Andlise de perigos: € o processo de recolha e avaliacao de informacéo, sobre os perigos
potenciais e as condi¢Bes que levam & sua presenca, de forma a identificar quais os
significativos para a seguranca alimentar e por conseguinte considera-los no plano de
HACCP (Chambel et al.,2002).

Cadeia alimentar: “é a sequéncia de etapas e operagdes que estdo envolvidas na
producdo, processamento, distribuicdo, armazenagem e manuseamento de um género

alimenticio e seus ingredientes, desde a producgéo ate ao consumo” (ISO 22000:2005).

Controlo: Acdo que mede, de acordo com 0s pré-requisitos pré-estabelecidos, os
parametros do produto (Chambel et al.,2002).

Desvio: “afastamento do limite critico” (Chambel et al.,2002).

Limite critico: critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade do processo em
determinada fase (Vaz et al., 2000).

Medidas Corretivas: A¢do a ser tomada quando a monitorizacdo mostra que os limites
criticos foram excedidos ou que os procedimentos estabelecidos ndo foram cumpridos
(Apcer, 2005).

Monitorizagdo (vigilancia): verifica se o ponto critico de controlo esta sob controlo

atraves de uma sequéncia planeada de observacdes ou medidas (Chambel et al.,2002).
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Nivel de preocupacao: “é uma expressao da seriedade da falha em controlar um Ponto
Critico de Controlo. Deriva do conhecimento do perigo, incluindo a sua severidade, e 0
risco de ocorrer. Os niveis de preocupacao sao:

- Elevada Preocupacéo: sem controlo, pode ameacar a vida do consumidor.

- Média Preocupacéo: uma ameaca ao consumidor que deve ser controlada.

- Baixa Preocupacdo: pequena ameaga ao consumidor que pode ser vantajoso controlar.
- Nenhuma Preocupacdo: nenhuma ameagca (Vaz et al., 2000).

PCC - Ponto Critico de Controlo: etapa na qual pode ser aplicada uma medida de
controlo e é essencial para prevenir ou evitar um perigo ou reduzi-lo a um nivel
aceitavel (1ISO 22000:2005).

Perigo Potencial: perigo que teoricamente pode ocorrer (Apcer, 2005).

Perigo relevante (ou significativo): perigo potencial que, de acordo com a analise de
perigos, necessita de controlo através de pontos criticos de controlo do sistema de
HACCP (Apcer, 2005).

Perigo: agente ou organismo biolégico, quimico ou fisico que se presente no alimento
ou a condicdo em que este ocorrer na altura do seu consumo, pode resultar num produto
inseguro (Vaz et al., 2000;Chambel et al.,2002).

Plano de HACCP: é um documento escrito que, segundo os principios do HACCP,
assegura o plano de controlo dos perigos que sdo significativos para a seguranga, nos

termos e produtos considerados (Chambel et al.,2002).

Produto acabado: “produto que ndo sera sujeito a processamento ou transformacao

posterior por parte da organizacdo” (ISO 22000:2005).

Risco: probabilidade ou hipdtese de um determinado perigo ocorrer (Chambel et
al.,2002).

Seguranca alimentar: “conceito de que um género alimenticio ndo causara dano ao
consumidor quando preparado e/ou ingerido de acordo com a utilizagdo prevista” (ISO
22000:2005).
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Severidade: “seriedade ou impacto de um perigo na saude do consumidor” (Vaz et al.,
2000).

Sistema de HACCP: resulta da implementacdo de um plano de HACCP, controla
atraves dos pontos criticos 0s perigos relevantes para a seguranca alimentar (Vaz et al.,
2000).

Tolerancia: “grau de latitude a volta do valor alvo que é permitido, isto é, valores que
estdo abaixo e acima do valor alvo mas ainda dentro do limite critico” (Vaz et al.,
2000).

Validacéo: constatacdo de que as medidas de controlo geridas pelo plano de HACCP
pelos PPR operacionais sdo eficazes, assegurando a seguranga alimentar (ISO
22000:2005).

Valores alvo: € o valor para o qual o processo deve estar ajustado, isto €, valores que

provaram controlar ou eliminar um perigo (Vaz et al., 2000;Chambel et al.,2002).

Verificacdo: depois de feita a validacdo dos elementos do plano de HACCP é
importante assegurar se o sistema de gestdo de HACCP é observado e se 0s requisitos

de seguranca alimentar acordados com os clientes sdo satisfeitos (Apcer, 2005).

5.Implementacéo do sistema de HACCP

5.1. Os sete principios do sistema de HACCP
O sistema de HACCP permite a identificacdo de perigos especificos estabelecendo as
medidas preventivas necessarias para o seu controlo (Chambel et al.,2002). Conforme

indicado no Cddex Alimentarius (1993,1997), o sistema tem por base 7 principios:

1° Principio: Identificacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC’s) em todas as fases,
desde a origem até ao consumidor final. Determinando a probabilidade dos perigos
ocorrerem e identificando as medidas preventivas necessarias ao seu controlo (Noronha,
2002).
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2° Principio: Determinar os pontos que podem ser controlados a fim de eliminar os

perigos ou de minimizar a probabilidade de ocorrerem (Noronha, 2002).

3° Principio: Estabelecimento de limites Criticos e a tolerancia a que devem ser

cumpridos, de forma a assegurar que cada PCC esta sob controlo (Noronha, 2002).

4° Principio: Estabelecimento de um sistema de monitorizacdo que assegurard o
controlo de cada PCC através de testes periddicos e observacdes programadas
(Noronha, 2002).

5° Principio: Estabelecimento de medidas corretivas quando a monitorizacdo indica que

um PCC se encontra fora do limite estabelecido (Noronha, 2002).

6° Principio: Estabelecimento de procedimentos para a verificagdo que confirmam o
funcionamento de forma efetiva do sistema de HACCP, que incluem testes

suplementares (Noronha, 2002).
7° Principio: Estabelecimento de sistemas de registos e arquivos de dados que

documentem todos os procedimentos para 0s principios 1 a 6 e a sua aplicacdo
(Noronha, 2002;Chambel et al.,2002).
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5.2 Implementacdo de um sistema de HACCP

A implementacdo de um sistema de HACCP requer uma metodologia apropriada que se
traduz em 14 etapas, sendo estas a aplica¢do dos 7 principios e na avaliacdo do sistema
de HACCP (Chambel et al.,2002).

Tabela 1 - Etapas da Elaboracéo do plano de HACCP (Chambel et al.,2002).

Etapas 12 Etapa - Defini¢do do &mbito do estudo
Preliminares |22 Etapa - Formacédo da equipa de HACCP

32 Etapa - Descric¢do do produto

42 Etapa - ldentificagdo do uso pretendido do produto
5%tapa - Elaboracdo do diagrama de fluxo

6%tapa - Confirmacao in loco do diagrama de fluxo

Sete 7%tapa - Identificagdo dos perigos e das suas medidas preventivas
principios
Do HACCP |82%tapa - Identificacdo dos pontos criticos de controlo

9%tapa - Estabelecimento dos limites criticos

10%tapa - Estabelecimento de um sistema de monitorizagdo para
PCC's

11%tapa - Estabelecimento de ac¢des corretivas

12%tapa - Verificacdo do sistema

13%tapa - Estabelecimento de registos e documentacgéo

Avaliacdo 14%tapa - Revisdo do sistema

do sistema

12 Etapa: Definicdo do ambito do estudo

Nesta etapa deve-se definir claramente os pontos de referéncia: decidir qual a linha do

processo, qual o produto, e quais 0s perigos que se vao considerar. Deve iniciar-se
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preferencialmente um plano de HACCP simples podendo assim mais tarde expandir-se
do que iniciar-se um plano complexo que nunca se podera acabar ou implementar.
Quando se desenvolve pela primeira vez um plano de HACCP deve-se considerar
apenas um perigo (fisico, quimico ou biologico) quando se desenvolve o plano de
HACCP pela primeira vez (Vaz et al., 2000).

22 Etapa: Formacado da equipa de HACCP

A selecdo da equipa de HACCP deve ser feita pelo representante da administracao,
sendo que a empresa devera assegurar que dispdem de conhecimentos de HACCP. A
essa equipa deve ser dada uma formacéo inicial em HACCP, € normalmente constituida
por um responsavel (sera uma pessoa com treino global e boa visdo de conjunto), pelos
especialistas (conhecimentos técnicos: Engenheiro Alimentar, Técnico Alimentar,
Microbiologico, Embalagem, Quimico, HACCP; e conhecimentos praticos: Producéo,
Controlo de Qualidade) e por um administrativo/secretaria (para anotar
conclustes/decisdes, tomadas pela equipa). As funcdes de cada membro devem ser
estabelecidas de acordo com o organigrama da empresa, sendo que esta deve ser uma
equipa com uma estrutura funcional e ndo hierarquica.

A equipa deve trabalhar para um objetivo comum que se baseia no principio “mais vale
prevenir do que remediar’ garantindo a seguranca do produto acabado e por sua vez a
salde do consumidor (Vaz et al., 2000; Chambel et al.,2002).

32 Etapa: Descricdo do Produto

Nesta etapa é elaborado um documento onde consta toda a informacdo detalhada do
produto acabado e matérias-primas. Este documento ird auxiliar a analise de perigos
associados ao produto acabado e matérias-primas que possam vir a representar um risco
para o consumidor devendo ser igualmente utilizado para a otimizac&o do processo.

E importante a elaboracio de uma descricdo pormenorizada do processo abrangendo
tudo o que se passa em cada fase frisando as mais importantes finalidades que cada uma
delas deve atingir (Chambel et al.,2002).

Devera ser incluida informacdo como: a composicao (ingredientes, matéria-prima, etc.),
estrutura e caracteristicas fisico-quimicas (incluindo o pH, aWw, etc.), tratamentos
(cozedura, congelacdo, etc.), embalagem (vacuo, atmosfera modificada, etc.)

durabilidade, armazenamento do produto e a sua devida utilizacdo (Vaz et al., 2000).
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42 Etapa: ldentificacdo do uso pretendido do produto

A identificacdo dos potenciais compradores e/ou consumidores, bem como a utilizacéo
prevista para o produto, sdo dados importantes na avaliacdo dos riscos a ele associados.
Podendo ser necessario a utilizacdo de um rotulo especifico ou para o caso da avaliagcao
de matérias-primas/ingredientes poderem desencadear reacOes alérgicas. Assim sendo,
as instrugdes para o uso do produto podem ajudar a eliminar eventuais perigos. Devem
ter prioridade os hospitais, as escolas e outras instituicdes que acolham segmentos da
populacdo mais vulneraveis, como: criangas, idosos e imunodeprimidos (Vaz et al,
2000; Chambel et al.,2002).

52 Etapa: Elaboracdo do diagrama de fluxo

No diagrama de fluxo ou fluxograma devem constar todas as fases do processo
produtivo de forma a ser uma representacdo esquematica e detalhada, dando assim a
conhece-lo ao pormenor, sendo que sera igualmente usado como base de analise dos

perigos. N&o existem regras para a sua representacdo e o seu formato é livre (Chambel
et al.,2002).

22 Fase

32 Fase

A
VARV,

42 Fase

g

Figura 1 — Exemplo de um Fluxograma (Chambel et al.,2002).



62 Etapa: Confirmacdo in loco do diagrama de fluxo

Todas as fases da linha de producdo representadas no fluxograma devem ser
comparadas com a representacdo esquematica no fluxograma, sendo que estas
comparagOes serdo feitas no local uma vez que podem surgir alteracBes na linha que
possam comprometer todo o plano de HACCP. Esta verificacdo deve ser efetuada pelos
membros da equipa de HACCP em todos o0s turnos e aos fins-de-semana. Deve efetuar-
se a manutencdo de registos de todas as alteracbes (Vaz et al, 2000; Chambel et
al.,2002).

72 Etapa: ldentificacdo dos perigos e das suas medidas preventivas (1° Principio)

Para quem elabora um plano de HACCP pela primeira vez este passo é frequentemente
0 primeiro problema, sobretudo para quem néo tenha tido nunca acesso a informagdes
correntes de microbiologia e outros dados.
De forma a evitar que haja dispersdes e que se torne muito complexa a analise dos
perigos a equipa deve restringir o estudo aos termos de referéncia definidos. Assim, a
equipa deve listar todos os perigos fisicos, quimicos e biolégicos que pode ocorrer em
cada uma das fases do processo.
v" Os perigos quimicos agrupam-se em duas categorias:
- Os naturalmente presentes nos alimentos, como por exemplo: a micotoxina, histamina,
toxinas dos cogumelos, alcal6ides da pirrolidizina, fitohemaglutinina, ciquatoxina.
- Os produtos quimicos adicionados, sendo estes venenos quimicos ou substancias
perigosas as quais sdo intencionalmente adicionadas ou ndo aos alimentos durante
alguma das etapas do processo como colheita, armazenamento, embalagem ou
distribuicdo. Este grupo de quimicos pode incluir: metais pesados, hormonas,
antibidticos, fungicidas, conservantes (nitritos e sulfitos), nitrosaminas (cura), agentes
de limpeza e desinfecdo, lubrificantes, residuos de pesticidas, chumbo, caddmio, arsénio,
cianeto e amianto.
v Os perigos bioldgicos dividem-se em microrganismos e macrorganismos, sendo
que os microrganismos se classificam em 3 grupos distintos em funcdo das suas
propriedades morfologicas e fisioldgicas consoante o tipo de intervencédo

existente entre o microrganismo e o alimento sendo estes:
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- Microrganismos que interferem na qualidade comercial e tecnoldgica do produto, estes
alteram as propriedades organoléticas (cor, sabor, odor, textura) e nutricionais de forma
prejudicial.
- Microrganismos que podem representar um risco para a saude do consumidor, seja
pela sua multiplicacdo no alimento, que produz toxinas que por sua vez ingeridas
provocam toxicoses (ex: Clostridium botulinum, Staphylococcus aureus) ou pela
ingestdo e multiplicacdo de bactérias patogénicas no trato intestinal, podendo levar a
intoxicacbes alimentares (ex: Salmonella spp., Escherichia coli, Bacillus cereus,
Campylobacter jejuni).
- Microrganismos que causam alteragdes benéficas nos alimentos atuando como agentes
tecnoldgicos (ex: cerveja, iogurte, queijo, etc.). Este grupo ndo é considerado um perigo,
com a excecdo de que na fase do processo onde estejam inseridos esteja fora de
controlo.
v' Os perigos fisicos sdo todos os materiais fisicos que normalmente ndo sdo
encontrados nos alimentos e que quando estdo presentes podem provocar danos
ao consumidor. Incluem uma variedade de materiais ou objetos estranhos como:

vidro, madeira, plastico, metal, etc. (Vaz et al, 2000; Chambel et al.,2002).

Tabela 2 - Exemplos de perigos quimicos, bioldgicos e fisicos (Chambel et al.,2002).

Quimicos Bioldgicos Fisicos
Residuos de pesticidas Clostridium spp.
Fungicidas Listeria spp. Vidros
Fertilizantes Shigella spp. Metais e limalhas
Inseticidas Salmonella spp. Plastico
Antibidticos Escherichia coli spp. Papel
Hormonas Bacillus cereus Cabelo ou penas
Aditivos alimentares Staphylococcus aureus Sujidade
Corantes Vibrio spp. Pedras
Metais pesados Yersinia Areia
Micotoxinas Parahemolyticus Bijutaria
Produtos quimicos Campylobacter jejuni Objetos pessoais
(agentes de limpeza) Parasitas Dinheiro
Nitrosaminas Virus Canetas e lapis
Hidrocarbonetos Bolores Clips
Poliaromaticos (fumeiro) Leveduras Agrafos
Lubrificantes Pragas
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Sempre que possivel na analise de perigos deverdo incluir-se os seguintes fatores:
e A probabilidade de ocorréncia (risco) e a gravidade dos seus efeitos prejudiciais
para a saude do consumidor (severidade).
e A sobrevivéncia ou desenvolvimento dos microrganismos.
A producdo ou persisténcia de toxinas, agentes fisicos ou substancias quimicas e as
condigdes que os podem originar (Vaz et al, 2000; Chambel et al.,2002).

Tabela 3 — Classificacédo do (s) perigo (s) quanto ao risco e severidade (Chambel et
al.,2002).

Riscos Severidade

Critico: resultara num produto com
consequéncias muito graves
Severo: resultara num produto com
consequéncias graves
Maior: resultara num produto com
consequéncias pouco graves
Menor: resultara num produto sem
consequéncias graves

Elevado: € possivel que aconteca
Moderado: pode acontecer
Baixo: improvavel que aconteca

82 Etapa: lIdentificacdo dos pontos criticos de controlo (2° Principio)

Nesta etapa a equipa de HACCP devera ter uma lista completa dos perigos, das suas
causas e acOes preventivas. Havendo a necessidade, de acordo com as Boas Préticas de
Fabrico, de aplicar todas as medidas preventivas. A identificacdo dos pontos criticos de
controlo (PCC) é muito importante, sendo necessaria uma abordagem ldgica que devera
ser auxiliada pela aplicagdo da “Arvore de Decisdo” recomendada pelo Codex
Alimentarius (Fig.2) (Vaz et al, 2000).
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Q1. Existern medidas preventivas para o Modificar o passo,
perigo em questao? processo ou produio
L
e o ]
—F Sim
E necessario o controlo neste passo
para a seguranga ?
Nao
h 4
L
Néo é PCC

Q2. Este passo ¢ especificamente desenhado para
eliminar ou reduzir a probabilidade de ocoméndia para
um nivel aceitivel 7

Sim

r

Nao

r

Q3. Pode a contaminacio com 0 pengo identificado
OCOMEr Bm excesso 0o nivel aceltdvel ou pode
aumentar a um nivel inaceitivel ?

Sim

Nio |[™™ NioéPCC

Q4. Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorénca do pengo identificado a
um nivel aceitdvel ?

Nio é PCC

Figura 2 — “Arvore de decisdo” (Noronha, 2002).
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A arvore deve ser utilizada com alguma flexibilidade e bom senso, sendo que se deve
responder a cada questdo nas diversas fases do fluxograma, onde se incluem as
materias-primas/ingredientes (Tabela 4). Para ndo haver uma duplicacdo de PCC deve-
se ter uma visdo global. Ndo ha limite para o numero de PCC’s, dependendo do

processo e do tipo de produto (Chambel et al.,2002).

Tabela 4 — Aplicacdo da arvore de decisdo (Chambel et al.,2002).

Fase do
Processo

Ql Q2 Q3 Q4 PCC

Sim | N&o | Sim | N&o | Sim | N&o | Sim | N&o | Sim | N&o

Q1 Se existem medidas preventivas, 0 grupo deve prosseguir para a questdo seguinte.

Perigo Notas

Se ndo existirem, deve determinar se é necessario o controlo nesse ponto do processo
para assegurar um produto seguro. Se o controlo é necessario, entdo o grupo deve
propor a modificacdo do produto/processo nessa fase ou numa fase anterior ou posterior

para garantir a sua seguranca.

Q2 Para responder a esta questdo, o grupo deve ter em consideracdo todos os dados
técnicos relevantes do processo e todas as caracteristicas técnicas do produto. Se a
resposta for SIM entdo o ponto do processo € um PCC, identificando com precisdo o
que é critico. Se a resposta for NAO devem prosseguir para a questo seguinte.

Q3 Quando responder a esta questdo, o grupo deve ter em atencdo o facto de que, numa
sO fase, 0 perigo pode ndo aumentar até niveis inaceitaveis, mas pode existir um efeito
cumulativo nas fases posteriores levando-o a niveis inaceitaveis. Deve também ter-se
em atencdo todos os fatores intrinsecos (ingredientes, aW, pH, temperatura, etc.) e
extrinsecos (equipamentos, operadores, meio envolvente) ao produto que possam alterar
as suas caracteristicas. Se a resposta for NAO, nfo é um PCC. Se o grupo considerar
gue a resposta € SIM devem prosseguir para a questao seguinte.
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Q4 Nesta questdo, o grupo deve analisar todas as fases posteriores, atraves do
fluxograma, no que diz respeito aos dados técnicos do processo ou futuras condi¢des de
utilizacdo pelo consumidor que possam levar a eliminacdo ou reducdo do perigo para
niveis aceitaveis. Se a resposta for NAO ento foi identificado um PCC, se for SIM

deve iniciar novamente a analise da Arvore de Decis&o no proximo perigo.

92 Etapa: Estabelecimento de limites criticos (3° Principio)

Em termos de seguranga do produto, o limite critico € um critério que separa a
aceitabilidade da inaceitabilidade. Para cada PCC devem ser estabelecidos e validados,
se possivel, os limites criticos. Normalmente os critérios utilizados incluem medicdes de
temperatura, tempo, humidade, aW, teor em sdlidos sollveis (°Brix), cloro livre e
parametros sensoriais como a aparéncia e textura, para estes critérios as especificacoes e
0s respetivos limites criticos sdo quantificaveis.

Quando se trata de dados qualitativos, como é o caso da avaliacdo sensorial, os limites
criticos devem conter especificacdes bem claras, sendo que esta avaliacdo deve ser
realizada por um painel sensorial anteriormente treinado e selecionado. Para a inspecéo
visual (cor, forma, aspeto), devem haver exemplos considerdveis inaceitaveis
(fotografias, padrdes, frases descritivas). E aconselhavel o uso de laborat6rios no caso
de valores alvos de parametros microbioldgicos, tendo atencdo aos elevados riscos
alimentares podendo requerer um grafico de controlo, sendo para este caso
estabelecidos niveis altos e tolerancias para areas criticas (Vaz et al, 2000; Chambel et
al.,2002).

10% Etapa: Estabelecimento de um sistema de monitorizacdo para PCC’s (4°

Principio

A monitorizagdo devera detetar facilmente a perda de controlo de um PCC, ou seja, que
detetem os desvios relativamente aos limites criticos estabelecidos. A informacdo obtida
a tempo é importante na medida em que permite restabelecer o controlo antes de ser
necessario separar ou destruir o produto, contudo nem sempre é possivel.

Os procedimentos da monitorizacdo devem descrever quais s8o 0S parametros a
considerar, os métodos usados nesse controlo (COMQO?), a frequéncia das observagoes

(QUANDO?). O controlo tera de ser apoiado por um sistema adequado e rigoroso de
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registo (ONDE?) para ser usado como historial (Tabela 4). Para uma eficiéncia da
vigilancia dos PCC’s é elementar o Autocontrolo (sendo que parte do controlo ou todo é
feito pelo operador) em linha, sendo que poderéo ser dadas respostas mais rapidamente
aos problemas e consequentemente reduzindo os custos da ndo qualidade, uma vez que
as falhas sdo detetadas mais facilmente pela pessoa que estd em contacto direto com
determinado processo. Pode dizer-se que existem dois tipos de monitorizagao:
» Em linha: ndo séo recolhidas amostras para andlise fora da linha de producéo. A
observacdo ¢é feita diretamente na linha, dando uma visdo direta de cada
observacao.

» Fora de linha: sdo recolhidas amostras periodicamente (horariamente,

diariamente, semanalmente) para andlise fora da linha de producdo sendo a sua
analise feita na globalidade como é no caso das analises microbioldgicas. Este
tipo de monitorizacdo deve ser complementar a monitorizagdo em linha

garantindo a qualidade do produto.

Tabela 5 —Procedimentos de monitorizacao (Chambel et al.,2002).

- x Acoes
Caracteristicas a controlar Documentacéao GO
corretivas

Fase do

Processo Limite

Parametros | Frequéncia | Resp. critico Métodos | Registos | Acdo | Resp.

A monitorizacdo pode ser classificada também como:

» Continua: fornece informacBGes de forma continua sobre o modo como o
processo esta a decorrer numa determinada fase. Nesta fase exige-se que 0s
equipamentos de medicdo estejam devidamente calibrados de forma a obter
resultados fidveis.

» Descontinua:  fornece informacBes pontuais que garantem  uma

representatividade do todo. Assim os sistemas fora de linha sdo descontinuos.
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A monitorizacdo continua ¢ sempre preferivel, uma vez que ha uma resposta rapida ao
longo do processo, de forma a evitar que os parametros em controlo néo saiam fora dos
limites (Vaz et al, 2000; Chambel et al.,2002).

112 Etapa: Estabelecimento de acoes corretivas (5° Principio)

As acdes corretivas descrevem o que deve ser feito no caso de ocorrer algum desvio, ou
seja, se algum valor a medir esta fora dos limites criticos.
Estas acOes devem conter os seguintes aspetos (Vaz et al, 2000; Chambel et al., 2002):
v" Acdo a tomar de imediato;
Quem deve ser informado e o tipo de relatorio a fazer;

v
v" O que fazer ao produto produzido e que ndo esta conforme;
v Qual a causa do problema e como evita-lo;

v

Quem assume a responsabilidade da decisdo tomada.

Tabela 6 — Registos de toda a informacéo recolhida sobre cada PCC (Chambel et
al.,2002).

Fase do PCCne Medld.as Monitorizacdo | Acdes corretivas
processo preventivas

Acdo | Resp.

122 Etapa: Verificacdo do sistema (6° Principio)

Devem ser estabelecidos procedimentos de verificagdo do plano de HACCP que
permitem determinar:
e Se 0 sistema estd em conformidade com o plano de HACCP definido
(verificacdo da conformidade);
e Se é apropriado para o presente produto/processo e se é efetivo no controlo de
pragas (verificacao/eficacia).
Para confirmar se o sistema de HACCP esta a funcionar eficazmente a frequéncia dos
procedimentos devera ser suficiente.

Podem ser usados métodos de verifica¢do tais como:
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Auditorias ao plano de HACCP e seus registos;
Reviséo de desvios e das acOes corretivas;
Confirmagéo que os PCC’s estdo sob controlo;

Validacgéo dos limites criticos estabelecidos.

AN NEENEEN

Testes microbiologicos ao produto final e a produtos intermédios (verificam se o
processo de HACCP esta a funcionar e se existem alguns pontos fora do
controlo);

v Analise das reclamac@es de mercado;

v" Analise ao uso do produto por parte do consumidor.
Sempre que sejam introduzidas modificacbes que levem a identificacdo de novos
perigos e quando se conclui o estudo do HACCP deve ser realizada esta verificacao.

A melhor forma de se efetuarem auditorias de verificacdo do sistema de HACCP é

elaborando uma lista de verificacdo (checklist) esta inclui as questdes que se seguem:

v' O sistema de HACCP original continua adequado ao produto e perigos do

processo?

v" Os processos de monitorizacdo e acdes corretivas ainda estdo a ser aplicados?

v" Os métodos e frequéncia de verificacdo estdo especificados?
Existem Planos de Auditorias previamente definidos sendo que as auditorias devem
obedecer a esses planos.
As etapas das auditorias sdo: planeamento, desenvolvimento, relatorio e implementacéo.
(Vaz et al, 2000; Chambel et al., 2002).

132 Etapa: Estabelecimento de registos e documentacao (7° Principio)

E fundamental que exista um bom sistema de registo e arquivo para o funcionamento
eficiente e efetivo do sistema de HACCP.
Dois tipos de documentos devem ser criados:
v" Plano de HACCP: contém todos os elementos e decisdes correspondentes ao
estudo de HACCP.

v" Procedimentos e instrucdes de trabalho: descrevem o funcionamento do sistema.

Os documentos do sistema de HACCP incluem:
e Anadlise de perigos;

o Identificagdo dos limites criticos;

31



Determinacéo dos limites criticos;
Atas de reunides, onde estardo em evidéncia as decisdes tomadas pela equipa de
HACCP relativamente ao estudo;

Procedimento de controlo de PCC.

Os registos deverao ter as seguintes caracteristicas:

Forma indexada;

Permanentes;

Permitir modificacoes;

Permitir facil inspecéo;

Arquivos por periodo dependente do tempo de prateleira do produto;
Assinados e datados (Vaz et al, 2000; Chambel et al.,2002).

142 Etapa: Revisdo do sistema

Uma vez por ano, pelo menos, € necessario rever o plano de HACCP para ver se se

mantém apropriado ou se ha necessidade de adicionar um novo processo de verificagao.

Esta revisdo faz-se verificando e analisando o fluxograma, as auditorias internas, a

documentacdo do sistema, as reclamacdes e 0s desvios aos procedimentos e processos

(Vaz et al, 2000; Chambel et al.,2002). Deve portanto incluir as seguintes areas:

- *“ Layout da fabrica ou ambiente;

- Programa de limpeza e desinfecéo;

- Sistema de processamento;

- Riscos de envenenamento associado com o produto;

- Alteracdes de equipamento processual;

- Nova informacdo de perigos e riscos.” (Vaz et al, 2000).
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6. Elaboracao do Plano de HACCP de dois Talhos em Braganca

6.1. Descricéo dos Talhos

Os talhos (n°3 e n°4) estdo licenciados para a venda de carnes frescas de bovino, suino,
caprino, aves e ovino bem como outros géneros alimenticios como ovos, fumeiro,
produtos congelados e ultracongelados, produtos enlatados e produtos preparados de
carne.

Ambos possuem 0s pré-requisitos necessarios para um bom funcionamento e

implementacao de um sistema de HACCP.

6.1.1. Situacdo atual dos Talhos

Durante dois meses efetuaram-se visitas aos Talhos com o intuito de recolher toda a
informag&o necessaria para o estudo e acompanhar os funcionarios de forma a verificar
0 método de trabalho e comportamento destes.

Tudo o que foi observado foi devidamente anotado resultando um levantamento das
conformidades e ndo conformidades elaborando-se uma lista de verificacdo (Anexo | —
Lista de Verificagdo para os Talhos em estudo, exemplo da lista de verificacdo do Talho
n°3) facilitando a avaliacdo dos aspetos a melhorar. Através desta lista foi mais simples
verificar se 0 Codigo de Boas Préaticas estava a ser cumprido e 0s pré-requisitos
respeitados. A recolha dos dados para a lista foi fundamental para verificar se a

implementacdo do Sistema de HACCP estava correta.

6.1.2. Pré-Requisitos do Estudo de HACCP

A empresa possui um plano de Pré-requisitos que foi tido em conta durante o estudo e
verificacdo das instalacdes. Foram vistos 0s seguintes Pré-requisitos:
» Instalac0es;
Controlo da potabilidade da agua;
Controlo de fornecedores;
Controlo de temperaturas;
Controlo de pragas;

Controlo microbiolégico do produto;

YV V. V V V V

Controlo higio-sanitario de equipamentos e superficies;
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» Capacitacao dos trabalhadores;
» Formacdo dos colaboradores;
» Eliminag&o de residuos;

» Controlo de monitorizacéo e medicao.

6.1.2.1. Instalacoes

Os locais de venda de carne, ou de qualquer outro estabelecimento que esteja
direcionado para a venda de produtos alimenticios, devem ser mantidos limpos e em
condigdes de assegurar o seu correto funcionamento.

A zona envolvente de ambos os Talhos estd afastada de focos de insalubridade e
poluicdo bem como afastada de atividades que libertem fumos, cheiros, gases ou
poeiras.

No caso do Talho n°3 a rececdo dos produtos € feita pela porta de acesso ao publico, o
Talho n°4 possui duas portas e a rececdo efetua-se por uma localizada ao fundo do talho
propria para cargas e descargas. A rececdo faz-se a meio da manha, sendo um dos
pontos a alterar, uma vez que devera ser feita antes dos Talhos abrirem evitando
contaminagdes cruzadas entre os produtos recém-chegados e 0s expostos. Estes
produtos sdo colocados de forma correta diretamente na camara de refrigeracao.

O sistema de abastecimento de agua potavel dos Talhos esta ligado a rede publica.
Possuem torneiras em numero necessario com sistema de agua quente e agua fria sendo
que algumas tém um dispositivo para adaptacdo de mangueiras.

As paredes sdo revestidas até uma determinada altura (cerca de 2m) de material liso,
lavavel, impermedvel, resistente ao choque e imputrescivel, depois dessa altura as
restantes paredes sao pintadas de cor clara (branco), sendo lisas e lavaveis.

Os pavimentos sdo lisos, impermedaveis, resistentes ao choque e de facil higienizacéo,
possuem ralos que facilitam o escoamento, que deveriam possuir uma certa inclinagdo
para 0 escoamento ser melhor contudo isso sé seria possivel se as instalagdes fossem
criadas de raiz, neste caso fez-se uma adaptacao as infra estruturas ja existentes.

As portas e janelas sdo de material facilmente lavavel. No Talho n°3 uma das janelas
facilita a entrada de sol que se direciona para os balcdes de exposicdo das carnes o que
deveria ser alterado, a empresa deveria colocar algo nessa janela impedindo a passagem

de raios solares (autocolante opaco proprio para vidros com o logotipo da empresa por
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exemplo). A maior parte das janelas ndo abre para o exterior e as que abrem possuem
mosquiteiros.

Os balcBes sdo igualmente de material liso, resistente ao choque, de fécil lavagem e
desinfecdo e impermeaveis.

No que diz respeito as mesas de corte estas permitem raspagem e sdo de lavagem e
desinfecdo facil, contudo as mesas existentes nos talhos nunca foram raspadas e
possuem cortes antigos com residuos de sangue sendo que qualquer tipo de limpeza e
desinfecdo ndo remove esses residuos. Segundo os funcionarios as mesas existem ha ja
algum tempo nas instalacGes, algumas desde a abertura e nunca foram alisadas. Em duas
delas, os cortes sdo certeiros e ja tém buracos, pelo que deveria proceder-se ao seu
alisamento.

Os materiais de limpeza e desinfecdo ndo se encontram devidamente acondicionados
uma vez que nao possuem uma area destinada para o efeito, neste caso aconselha-se a
aquisicdo de um armario proprio devidamente identificado.

Os utensilios utilizados para o acondicionamento das carnes sdo de material préprio
para estarem em contacto com as mesmas, contudo alguns deles j& se encontram
partidos pelo que deveriam ser substituidos a fim de ndo haver qualquer tipo de
contaminagdes devido ao rompimento do material.

Para além das mesas de corte a sala de desmancha possui uma bancada em inox com
uma cuba para lavagem de utensilios e de equipamentos.

A ventilacdo e iluminacgéo sdo adequadas em ambos os estabelecimentos.

Possuem instalagOes sanitarias divididas em lugar proprio com cacifos (vestiario) e casa
de banho, no entanto estdo anexadas & sala de desmancha sendo que as portas nunca

estdo fechadas.

6.1.2.2. Controlo da Potabilidade da agua

Pretende-se garantir que a agua utilizada (proveniente da rede pablica), nas instalacdes
cumpra todos os requisitos legais, no @ambito microbiol6gico e quimico ndo colocando a
salubridade dos produtos em causa.

A Camara Municipal de Braganca procede ao seu tratamento e controlo, sendo que
trimestralmente a empresa solicita boletins de analise da agua.

Um controlo mais minucioso é efetuado por um laboratoério acreditado que faz analises

microbioldgicas e fisico-quimicas, o plano € feito anualmente, no 2° trimestre de cada
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ano civil de acordo com o Decreto-Lei n°243/2001 (Anexo Il - exemplo de um boletim
de anélises). A empresa tem a responsabilidade de proceder a recolha da amostra e
entrega no laboratério, este procede a execugdo das analises e emissdo dos boletins de
analise para a empresa.

O plano analitico é formado pelo boletim analitico (Tabela 7) e boletim de registos de

controlo analitico (Tabela 8).

Tabela 7 — Boletim analitico (De acordo com o fornecido pela empresa).

Amostra

Frequéncia Determinagoes Limites Criticos
Produto

Uma recolha anual
aleatdria num ponto
da unidade, efetuada

no 2° trimestre do ) )
o Coliformes totais Oufc/100mL
ano civil.
Agua
A acrescentar copias ]
o E. Coli Oufc/100mL

de anélises
solicitadas a CM
Braganca todos 0s

trimestres.

As verificagdes do plano da Tabela 7 sdo registadas de acordo com a Tabela 8.
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Tabela 8 — Boletim de registos de controlo analitico (De acordo com o fornecido

pela empresa).

Trimestres Agua Ano
) Céamara Municipal de )
1° Trimestre Data: Assinatura:
Braganca
) 1 Recolha dentro das )
2° Trimestre . . Data: Assinatura:
instalacdes
) Céamara Municipal de )
3° Trimestre Data: Assinatura:
Braganca
) Camara Municipal de )
4° Trimestre Data: Assinatura:
Braganca

6.1.2.3. Controlo de Fornecedores

Esta etapa destina-se a todos 0s produtos acabados e matérias-primas utilizadas nos
estabelecimentos. E da responsabilidade do fornecedor garantir a entrega dos produtos
em boas condicdes.
Os principais produtos utilizados nos processos sao:

= Carne de Aves;

= Carne de Coelho;

= Carne de Suino;

= Carne de Caprino;

= Carne de Ovino;

= Carne de Bovino;

= Produtos & base de carne e lacteos;

= Qutros produtos alimentares;

= Materiais de embalagem;

= Produtos de higienizagé&o.

A empresa solicita aos fornecedores as fichas técnicas de cada produto (ver Anexo IlI-
exemplo de ficha técnica de bovinos), bem como boletins de analise (ver Anexo IV-
exemplo de boletim de analises a bovinos). As carnes devem cumprir todos os
requisitos descritos nas fichas. E dever do responsavel, no momento da rececdo das
carnes, verificar o estado das mesmas se sdo bem firmes e elasticas ao toque e se 0

cheiro é proprio da carne sem alteracfes. Em relagcdo a cor das carnes verificar se se
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encontram conformes: a carne suina deve ter uma cor rosa claro, a carne de bovino
vermelho vivo e no que diz respeito & carne de ave esta deve ter uma consisténcia firme,
deve ser brilhante, com cheiro préprio e uma cor amarelada. No caso de ndo possuirem

estas caracteristicas o responsavel do talho procede a rejeicdo das carnes.

Especificacdes de compra dos produtos:

No momento em que se faz a rece¢do dos produtos existe um responsavel pelo controlo
destes, sendo avaliados alguns parametros especificos como:

v" Comparar a nota de encomenda com a quantidade e peso dos produtos;
Temperaturas dos produtos;
Caracteristicas organoléticas dos produtos tais como: cheiro, cor e textura;

Data de validade;

SN NEE NN

Estado da embalagem se a embalagem é adequada, integra e se a sua higiene €
adequada;

Rotulagem adequada;

Verificacao de faturas e documentos;

Temperaturas de transporte;

Higienizacdo do transporte;

Verificagdo do veiculo, se este se adequa ao transporte dos produtos em quest&o;

ISR N N N N

Estado de higiene do pessoal do transporte.

A empresa possui um boletim de registo de rece¢do do produto que se encontra no
Anexo V, todas as rece¢Oes sdo feitas acompanhadas pelo boletim a fim de registar os
parametros descritos no mesmo. No caso de ndo conformidade o responsavel tem
autonomia para rejeitar de imediato o produto devendo se possivel devolver no imediato
se ndo for possivel colocar em lugar préprio devidamente identificado “Néo Conforme”,
os talhos possuem uma area reservada para o efeito e sdo devidamente identificados
como “Produto ndo conforme” estes produtos sdo igualmente registados num boletim de

registo de ndo conformidades de produtos para o talho (ver Anexo VI).

6.1.2.4. Controlo de Temperaturas

A monitorizacdo e controlo de temperaturas garantem que todos os produtos se

encontram dentro dos intervalos definidos.
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E da responsabilidade do Departamento de Controlo de Qualidade efetuar os registos
manuais de temperaturas relativamente aos equipamentos de frio, duas vezes por dia, na
abertura e antes do fecho das instalagcBes. A sala de desmancha também devera ser
verificada para verificar se estd a ser climatizada corretamente. A empresa possui para
cada talho um boletim de registos de temperaturas para cada equipamento de frio. O
Anexo VII é um exemplo do Boletim de registos de temperatura de conservagdo das
carnes vermelhas.
Essas temperaturas séo:

v/ Céamara de conservacdo de carnes vermelhas: 0°C a +3°C.

v Camara de conservagdo de carnes brancas: 0°C a +3°C.

v" Balcdo de refrigeracdo: 0°C a +3°C.

v Sala de desmancha: devera estar entre 10°C a 12°C.
Na rececdo dos produtos é também efetuado o controlo das temperaturas. O responsavel
pela rece¢do confirma os registos de temperaturas do interior do veiculo durante o
transporte dos produtos e dos produtos. Para confirmar faz a medigdo da temperatura do
interior do veiculo, e com o auxilio de um termometro devidamente calibrado mede a
temperatura das carnes efetuando os registos no boletim de registos de rececdo de

produtos (Anexo V). No caso de ndo conformidade procede a rejeicdo dos produtos.

6.1.2.5. Controlo de Pragas

O controlo de pragas destina-se a todas as imediagdes das instalagdes. O controlo de
roedores é efetuado por uma empresa externa. O controlo de insetos é efetuado pelo
pessoal de cada estabelecimento, sob o controlo da administracdo. Os insetos voadores
sdo controlados através de insetocutores, estes encontram-se colocados em todas as
portas de acesso ao exterior de acordo com as normas da Direcdo Geral de Veterinaria e
sdo verificados diariamente pelo responsavel a fim de identificar a existéncia de alguma
anomalia. Todas as janelas que possam ser abertas para o0 exterior possuem redes

mosquiteiras.
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6.1.2.6. Controlo Microbiologico do Produto

Nesta etapa pretende-se garantir a inocuidade do produto acabado e das matérias-
primas. E da responsabilidade da empresa o controlo do produto através de anélises
microbiologicas periddicas bem como a recolha das amostras. As analises sdo efetuadas
num laboratério externo de Seguranca Alimentar. Os parametros a analisar pelo

laboratdrio sdo os que se seguem na Tabela 9.

Tabela 9 — Parametros a analisar no controlo microbioldgico (De acordo com o
fornecido pela empresa).

Parametros Método V.R.
Pesquisa de Salmonella em 25g ISO 6579 Negativo em 25g
Pesquisa Esporo Clostridios ]
] NP 2262 Negativo>0,01g
Sulfito-Redutores
Contagem de Bactérias r
] NP 3788 <1x10°/g
Coliformes
Contagem de E. coli NF V08 053 <1x10"%/g
Contagem de M.O. a 30°C NFV-08-051 <1x10""/g
Pesquisa de Campylobacter ISO/CD 10272-1 Negativo em 25g
Contagem de Staphylococcus ~
NF V08-057-2 <1x10°/g
Coagulase +
Pesquisa de Listeria .
1ISO 11290-1 Negativo em 25¢g
Monocytogenes em 25g

“Valor Recomendado

No caso de os parametros ndo cumprirem os valores recomendados a amostra é

considerada ndo satisfatoria, sendo registadas as medidas corretivas tomadas.

6.1.2.7.Controlo Higio-Sanitario Equipamentos e Superficies

Cabe ao responsavel do talho controlar e fazer cumprir as disposi¢des enunciadas no
plano de higiene e a empresa é responsavel por efetuar a aplicacdo, dinamizacéo e

cumprimento de toda esta seccao.
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No final da laboracdo existe uma pessoa responsavel pela limpeza das instalacfes, a
higienizacdo é efetuada segundo planos de higiene pré-estabelecidos. S&o preenchidos
diariamente registos de higienizagdo de todos os locais das instalagcbes (ver Anexo
VIII), o responsavel efetua a verificacdo higio-sanitaria antes do inicio da laboracdo. No
caso de existir alguma davida sobre o processo de higienizacédo é efetuada uma nova
higienizacdo antes do inicio da laboracdo. Ambas as instalagdes possuem um Plano de
Higiene que consta na pasta “HACCP”, (Anexo IX — exemplo do plano de higienizagéo
dos utensilios e da maquina de hamburgueres). Estes boletins sdo essenciais na medida
que provam que o sistema de higienizacao € efetivo e esta a ser devidamente aplicado.
O protocolo de Higiene de Industrias Alimentares esta distribuido pelos respetivos
setores em ambas instalacfes sendo que o responsavel pela limpeza das instalacdes
encontra toda a informacéo de como deve efetuar a higienizacéo de cada compartimento
e/ou utensilios e equipamentos bem como a periodicidade com que se deve efetuar, no
Anexo X encontram-se trés exemplos pertencentes a esse protocolo: Zona de lavagem
de equipamentos mdveis como ganchos, utensilios e tabuleiros; zona geral: médos; Zona
de atendimento ao publico: Pavimentos e paredes.

A empresa contratou os servigos de um laboratorio acreditado a fim de este efetuar o
controlo microbiolégico de superficies que se realiza segundo um plano de analises pré-
estabelecidas de analises microbioldgicas. Baseado nos critérios do laboratério externo
faz-se uma avaliacdo dos boletins relativos as analises microbioldgicas das superficies.
Em caso de incumprimento dos critérios procede-se a identificacdo do local onde foi
efetuada a zaragatoa e a descri¢cdo das medidas preventivas tomadas.

No que diz respeito ao fardamento do pessoal este é lavado e higienizado por uma
lavandaria externa. As normas de higiene pessoal constam no Manual de Boas Préaticas
(MBPL) que foi fornecido, lido e explicado a todos os funcionarios da empresa. No
entanto nem todas as regras estdo a ser cumpridas devidamente. O uso de reldgios,
pulseiras e anéis é verificado num dos talhos bem como a ma higienizacéo das unhas. A
maioria dos manipuladores ndo utiliza touca/boné sendo que € dever da empresa ou do
responsavel do talho fazer com que esta regra seja cumprida.

Foi-nos fornecido pela empresa uma lista dos produtos quimicos de higienizacao
(Tabela 10) e esta encontra-se arquivada juntamente com as suas especificagdes, sendo

que no Anexo XI se encontram alguns exemplos.

42



Tabela 10 — Produtos para higienizagdo (De acordo com o fornecido pela empresa).

Produto Aplicacdo Apresentacéo
Oxofoam Limpeza geral Embalagem de 20L
Divosan QC Desinfetante Embalagem de 20L
Shureclean Plus Lavagem de viaturas Embalagem de 20L
Soft Care Plus Desinfecdo das maos Embalagem de 5L

6.1.2.8.Capacitacdo dos Trabalhadores

De forma a ndo interferir na salubridade dos produtos a saude, aptidao fisica e aptidao
técnica dos trabalhadores tem de ser garantida.

A administracdo contratou os servigos de uma empresa externa de Higiene e Seguranca
no Trabalho que por sua vez realiza com frequéncia avaliacdes das condicGes de
trabalho, evitando a ocorréncia de acidentes ou outras situacGes de risco para a
seguranca dos trabalhadores. E preenchido anualmente um relatério da atividade da
empresa externa que por sua vez é enviado para o Instituto para a Seguranca, Higiene e
Saude no Trabalho (ISHST) bem como para a Dire¢do de Saude do concelho.

No que diz respeito & organizacdo e manutencdo dos servicos de saude estes sdo
efetuados por uma empresa especializada em medicina do trabalho que se desloca as
instalacOes. Realizam-se exames anuais elaborando uma ficha de aptiddo para cada
funcionario sendo que uma coépia fica para a empresa a fim de garantir a confirmacéo da
aptiddo fisica e o estado de saude de todos os trabalhadores para o desempenho das suas
funcgdes, a empresa forneceu-nos uma cépia de uma ficha de aptidao que se encontra no
Anexo XII.

Sdo de igual modo efetuadas andlises clinicas de acordo com o plano estabelecido pelo
médico de medicina no trabalho, estas anélises so estdo disponiveis para 0s servi¢os de

saude.

6.1.2.9.Formacédo dos Colaboradores

Todos os colaboradores da empresa tiveram formacéo especifica de forma a garantir

aptidao técnica para ndo colocar em risco a seguranca e salubridade dos produtos. O
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pessoal que € recém-admitido esta sujeito a uma Acdo de formacdo dada pela empresa
antes de iniciar funcdes.

A Acéo de formacéo visa essencialmente dar a conhecer o Manual de Boas Praticas de
Fabrico (MBPF), regulamentos e normas da empresa assim como tarefas que o
colaborador vai desempenhar.

E feito um registo de todas as formagdes, onde ¢ indicado o programa que foi dado,
quem deu a formacéo, que periodo de tempo teve essa formacédo e quem frequentou.
Todos os documentos consultados durante a formacdo sdo fornecidos a cada

colaborador.

6.1.2.10.Eliminacdo de Residuos

Sao tomadas todas as precaucles necessarias, pela parte da empresa, para minimizar a
acumulacdo de residuos, derivados quer do manuseamento ou do armazenamento dos
produtos, quer do exercicio de outras fun¢des em qualquer parte do estabelecimento.
Nas instalacbes existe um local proprio devidamente identificado para o
encaminhamento de subprodutos de categoria 3, sendo encaminhados mensalmente para
destruicdo (Regulamento n°1774/2002 de 3 de Outubro).

Os subprodutos gerados na unidade sdo residuos provenientes de produtos néo
conformes, por validade expirada ou por falta de condi¢cdes de aceitabilidade para a sua
comercializacdo sdo recolhidos na unidade por uma empresa credenciada para o efeito e
acompanhados de guia (Mod.376/DGV), encontra-se um exemplo no Anexo XIII. Uma
vez que a unidade ndo possui transformacédo, ndo gera outro tipo de subprodutos.

O cartdo e plastico gerado nas instalacbes sdo depositados em jaulas colocadas no
exterior das instalagdes sendo posteriormente efetuada a sua recolha por uma empresa
especializada e devidamente autorizada que por sua vez faz o encaminhamento para a

reciclagem.

6.1.2.11.Controlo de Monitorizacdo e Medicao

Compete & administracdo da empresa a aplicacdo, dinamizacdo e cumprimento do
controlo de monitorizacdo e medicédo, fazendo cumprir as disposicoes.

Estabelecer e definir o procedimento que assegura que todos os dispositivos de medicao
e monitorizacdo usados reproduzem fielmente a realidade é o objetivo principal desta
etapa.
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No que diz respeito a rececdo e identificacdo do equipamento, todos os equipamentos de
monitorizagdo e identificacdo possuem uma referéncia propria, e sdo listados em
modelo proprio.

Aquando da rececdo dos equipamentos, verifica-se se se encontram calibrados na
origem ou ndo. No caso de virem calibrados a empresa faz apenas uma verificagdo
interna se ndo vierem calibrados a empresa decide se faz uma calibracdo externa ou
internamente.

A calibracdo interna faz-se com o auxilio de uma sonda de temperatura, esta tem como
base um sensor de temperatura (ar) com um indicador calibrado por uma entidade
independente (padrdo), efetua-se da seguinte forma:

- Coloca-se o padréo junto ao sensor de temperatura da cdmara durante um periodo que
permita fazer no minimo 3 leituras da temperatura definida.

- De seguida procede-se ao ensaio, tudo é arquivado juntamente com 0 processo, 0S
impressos da camara e o padréo.

No caso da calibracdo externa cabe aos responsaveis decidir se o equipamento é
calibrado no exterior selecionando um laboratorio externo para o efeito sendo que a
empresa opta por um prestador de servi¢os acreditado para o efeito. Neste caso o
equipamento pode ser enviado para o laboratério ou pode ser enviado um técnico a
empresa para fazer a analise. Para 0s equipamentos utilizados como padrdo de
referéncia interno utiliza-se sempre calibracdo externa. ApoOs a calibracdo do
equipamento o laboratério envia o certificado de -calibracdo sendo analisado
posteriormente.

Todas as decisdes tomadas nesta fase serdo pelo Departamento de Controlo de
Qualidade e do Departamento de Manutencdo. Toda documentacdo € arquivada
devidamente. No Anexo XIV podemos ver um exemplo de um requerimento para

verificacdo de alguns equipamentos.

45



6.2. Implementacéo do Sistema de HACCP

6.2.1. Definicdo dos termos de referéncia — Ambito do plano de
HACCP

Desde a rece¢do do produto até ao momento da sua venda (sendo que todos 0s
processos que o antecedem estdo devidamente controlados e documentados) sdo
considerados perigos microbiolégicos, fisicos e quimicos pelo plano de HACCP. Os
talhos possuem uma variedade de carnes para consumo em fresco como ovino, caprino,
suino, aves e bovino. Entende-se por carnes de consumo em fresco as carnes que ndo
sdo submetidas a qualquer processo de preservacdo que ndo seja a refrigeracéo,
congelacao ou a ultracongelacdo, incluindo igualmente carne embalada ou em atmosfera
controlada (Decreto-Lei n°147/2006).

6.2.2. Equipa de HACCP

Uma vez que nos encontramos perante uma simulacdo de uma implementacdo de

HACCP criou-se uma equipa ficticia sendo que esta é formada por:

- 1 Responsavel, que podera ser alguém pertencente a administracdo dos talhos uma vez

gue tem um treino global, conhecimentos técnicos e boa visdo do conjunto;

- 1 Engenheiro Alimentar, para Controlo de Qualidade que € capaz de compreender 0s
perigos de origem quimica, fisica e bioldgica durante todo o processo;

- 1 Secretaria para anotar todas as decisdes tomadas pela equipa;

- 1 Responsavel pela manutencdo para proceder a introducdo de possiveis alteracdes e
gue tenha bons conhecimentos dos equipamentos em termos de funcionalidade;

- 1 Responsavel pela Producdo que ird dar pormenores sobre tudo o que acontece
durante todo o processo produtivo sendo que para tal tem, obviamente, de possuir todos

0s conhecimentos sobre este.
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6.2.3. Descric¢do do Produto

Nesta etapa de implementagdo procede-se a elaboracdo de um documento que possui
toda a informagdo do produto sendo essa: Composicdo do produto; Estrutura e
caracteristicas; Tratamentos de conservacao.

Composicao do produto:

As carnes frescas sdo um produto de alteracdo facil e rapida decomposicdo devidos as
suas propriedades fisico-quimicas e composi¢do do produto.

Estrutura e caracteristicas:

A multiplicacdo de microrganismos exige a presenca de agua disponivel e uma baixa
acidez, estes parametros encontram-se presentes em carnes frescas onde o seu pH=5,9-
6,5 e a aW=0,99-1,00.

Tratamentos de conservacao:

Quanto mais elevada for a temperatura mais rapido é o desenvolvimento de
microrganismos. Para se prolongar o periodo de vida util dos alimentos (neste caso das
carnes frescas), e aumentar a possibilidade de conservagéo por mais tempo estes devem
ser refrigerados, sendo que este processo reduz a temperatura 0 a +7°C (sendo que no
caso das aves, por exemplo, estas devem ser refrigeradas a temperatura de +4°C uma
vez que € uma carne muito sensivel a elevadas temperaturas bem como a luz) como
podemos verificar na Tabela 11. N&o é aconselhavel baixar a temperatura além dos -2°C
uma vez que ir& originar uma lenta congelacdo dos alimentos. De forma a retardar o
crescimento microbiano deve seguir-se a risca 0 Codigo de Boas Praticas de
manipulacdo das carnes, de higiene dos equipamentos e higiene do pessoal evitando
contaminagdes cruzadas que irdo provocar o crescimento microbiano. Uma vez que a
refrigeracdo apenas atrasa 0 crescimento microbiano e ndo o inibe a carne fresca
conservada pela refrigeracdo tem um periodo de vida limitado a alguns dias dependendo
da espécie animal, das boas préaticas de manipulacdo, do armazenamento e até aquando
do seu transporte. Devido a grande variedade de produtos existentes nos talhos
agrupamo-los de acordo com as etapas operacionais.
Assim obtivemos 4 tipos de produtos:

Tipo A — Carnes frescas e visceras.

Tipo B — Preparados de carnes frescas.

Tipo C — Carne picada e preparados de carne feitos com carne picada.

Tipo D — Carnes Congeladas e Ultracongeladas.
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Tabela 11 — Temperaturas de distribuic¢éo, conservacao e exposi¢do das carnes e
seus produtos (Decreto-Lei n°147/2006).

Carne e Produto Temperatura maxima (°C)
Carnes frescas +7
Carnes de aves +4
Carnes frescas de coelho +4
Carnes de caca de criacdo e de caca 4

selvagem menor

Carnes de caca selvagem maior +7
Carne picada +2
Preparados de carne com carne picada +2
Preparados de carne +4
Produtos & base de carne +6
Gorduras animais frescas +7
Miudezas e visceras frescas +3

Segundo o Decreto-Lei n°147/2006 entende-se por “preparados de carne: a carne fresca,
incluindo carne que tenha sido reduzida a fragmentos, a que foram adicionados outros
géneros alimenticios, condimentos ou aditivos ou que foi submetida a um
processamento insuficiente para alterar a estrutura das suas fibras musculares e eliminar
assim as caracteristicas da carne fresca”. As miudezas sdo carnes frescas que nao estdo
incluidas na carcaca, sendo as visceras e 0 sangue. Por sua vez as visceras “sdo 0S
Orgdos da cavidade toracica, abdominal e pélvica bem como traqueia e eséfago, e nas
aves 0 papo” (Decreto-Lei n°147/2006). A carne desossada que € picada e contém
menos de 1% de sal denomina-se de carne picada (Decreto-Lei n°147/2006).

Quando se prepara carne picada a partir de carne refrigerada deve ser preparada num
prazo ap6s o abate que ndo ultrapasse os 3 dias no caso de aves de capoeira e 6 dias para

outros animais que ndo sejam aves de capoeira.

6.2.4. Identificacédo do uso pretendido

Todos os produtos dos Talhos sdo vendidos crus, sendo que nesta fase se deve definir
qual a utilizagdo prevista que o consumidor fard do produto bem como a que grupos de
consumidores se destinam. Os produtos expostos destinam-se a ser consumidos pelo
publico em geral incluindo grupos de risco (idosos, criancas, gravidas e
Imunodeprimidos). Os produtos expostos preparados de carne tém informacdo colocada

num rétulo junto ao respetivo produto. Nessa informacao deve constar:

48



-Prazo de validade (devem ser consumidos 24h ap6s a sua compra);

-Modo de conservagdo (Temperaturas inferiores a 2°C);

-Confecdo (cozinhados de forma a que a sua temperatura interior atinja os 75°C durante
pelo menos 2 minutos).

Nos restantes produtos estas indicacdes ndo se encontram esperando-se que se tenham

0s mesmos cuidados de conservacéo e de confecdo adequada.

6.2.5. Elaboracéo do diagrama de Fluxo

Todas as fases do processo produtivo, desde a chegada da matéria-prima ao
estabelecimento até a colocacdo do produto final no mercado, devem constar no
fluxograma. Considerando os 4 tipos de produtos procedeu-se a elaboracdo de um

fluxograma para cada tipo, como apresentados nas figuras que se seguem:
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Figura 3- Fluxograma dos Produtos Tipo A: Carnes frescas e visceras
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Figura 4 - Fluxograma dos Produtos Tipo B: Preparados de carnes frescas
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Figura 5 - Fluxograma dos Produtos Tipo C: Carne picada e preparados feitos com

carne picada
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Figura 6 - Fluxograma dos Produtos Tipo D: Carnes Congeladas e Ultracongeladas

Rececéo
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6.2.6. Confirmacao in loco do diagrama de fluxo

Apos a elaboragdo dos fluxogramas a equipa de HACCP deve fazer uma observacéao
minuciosa de todas as etapas do processo, a fim de comparar e confirmar o fluxograma
com o0 que acontece na realidade. No caso de haver algum tipo de alteracBes apds a

confirmacéo devem ser registadas.

6.2.7. Identificac&o dos perigos associados a cada fase e das suas
medidas preventivas

De forma a reduzir ou eliminar os perigos para niveis aceitaveis garantindo alimentos
seguros a equipa de HACCP devera proceder a uma anélise para identificacdo dos
perigos, sendo que cada etapa do fluxograma deve ser avaliada para determinar 0s
perigos que podem ser introduzidos e se existem medidas preventivas disponiveis para
esses perigos. Desta forma a equipa deve fazer uma lista de todos os perigos que
ocorrem em todas as fases, sendo esses perigos bioldgicos, fisicos e quimicos.

Os perigos bioldgicos estdo associados e sd@o normalmente bactérias patogeénicas,
contudo virus, prides e parasitas também tém alguma importancia.

Alguns perigos bioldgicos:

Bacterianos Virus Parasitas

Clostridium spp. Hepatite A Cysticercus tenuicolis
Clostridium perfringens Rotavirus Echinococcus multilocularis
Listeria spp. Adenovirus Echinococcus granulosus
Shigella spp. Norovirus Trichinella spiralis
Salmonella spp. Giardia spp

Escherichia coli spp. Cryptosporidium parvum
Bacillus cereus Entamoeba histolytica
Staphylococcus aureus Toxoplasma gondii
Vibrio spp. Sarocystis spp

Yersinia Eimeria spp
Streptococcus suli Babesia spp

Campylobacter jejuni
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Em relacdo aos prides (particula proteica infeciosa) presume-se serem 0s agentes
causadores das encefalopatias espongiformes transmissiveis (TSE) e a encefalopatia
espongiforme bovina (BSE-doenga das vacas loucas). O prido é constituido por uma
proteina proteica modificada, que em contacto com uma particula sd a vai modificar
convertendo-a numa proteina patogenica, que por sua vez vai modificar outra proteina

sd provocando assim uma reacdo em cadeia.

Os perigos quimicos podem ser detetados nas matérias-primas e nos locais de trabalho.
Nas matérias-primas podem estar residuos de varias origens como:
v" Promotores de crescimento — antibi6ticos, hormonas, tranquilizantes;
v" Poluentes e contaminantes — desparasitantes, pesticidas, adubos (nitratos,
nitritos, fosfatos, etc.), metais pesados (arsénio, zinco, cobre, etc.);
v Outros contaminantes quimicos — produtos de limpeza e quimicos utilizados na
higienizacdo das instalacdes, 6leo de lubrificacdo das maquinas.
Estes perigos ndo podem ser removidos nesta fase, 0 seu controlo assenta em programas
de controlo na producédo nas fases anteriores ao seu fornecimento, sendo que tém de ser
solicitados pelos responsdveis da empresa certificados de conformidade aos seus
fornecedores.

Os perigos fisicos podem ser resultado de mas praticas de higiene ao longo da cadeia
alimentar e/ou por contaminacdo, desde o momento da colheita até ao consumo. A
presenca de corpos estranhos nos alimentos pode provocar lesGes ou doengas no
consumidor. Tal como os perigos quimicos também os perigos fisicos sdo controlados
aquando da aplicacdo dos pre-requisitos. Nos talhos os perigos fisicos ndo sdo citados

sendo que os perigos bioldgicos terdo maior relevo.
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Tabela 12 — Exemplos de Perigos Fisicos (FAO, 1998).

Material Lesdo Potencial Origem
Cortes, sangramentos: pode . A
. : . . Garrafas, jarros, lampadas,
Vidro necessitar cirurgia para -
. utensilios, etc.
encontrar ou remover;
Cortes, infecOes, asfixia: pode | Fontes de campo, paletes,
Madeira necessitar cirurgia para caixas, materiais de
encontrar ou remover,; construcao;
.. Materiais de construcao,
Pedras Asfixia, fratura de dentes; ¢
Pedras do campo
Cortes, infecdo; pode - .
: : . Maquinas, campos, fios,
Metal necessitar cirurgia para L
. funcionarios;
remover,;
0Osso Asfixia Processamento indevido;
Cortes, infecdes, asfixia: pode
_ . e Embalagens, paletes,
Plastico necessitar cirurgia para . ,
) equipamentos;
encontrar ou remover;
Asfixia, cortes, fratura de
Objetos Pessoais dentes; pode necessitar Funcionérios.
cirurgia para remogao;

6.2.8. Identificacdo dos pontos criticos de controlo

Na avaliacdo efetuada nenhum perigo pode ser eliminado na totalidade uma vez que a

maioria dos microrganismos patogénicos sé pode ser destruida no momento da confecao

da carne, que s6 ocorre apés a venda do produto ao consumidor final. Entéo, neste caso

0 perigo pode ser minimizado mas nao eliminado.

Com o auxilio da arvore de decisdo determinaram-se quais as etapas associadas a um

risco que constituem PCC’s. Tendo em conta os critérios utilizados, identificaram-se

cinco PCC’s:

» Na rececdo pesagem e verificacao;

No armazenamento das carnes em refrigeracéo;

Na desmancha/desossa;

>
>
» No processo de picagem;
>

Na exposi¢cdo em refrigeracao.

Esta anélise encontra-se na tabela 13:
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Tabela 13 - Anélise de perigos e PCC’s dos processos dos Talhos

provenientes do equipamento.

equipamento
levando a mau
estado do mesmo.

utensilios de corte

FASE TIPO PERIGO SIGNIFICANTE CAUSA MEDIDA DE pPCC?
? CONTROLO
Medicéo das
trar::sroc?rltjeti?jo a temperaturas do
Crescimento de tem graturas e produto e veiculo.
microrganismos patogénicos t e‘r)n o nio
(bactérias: Salmonella, recompen dado Boas praticas na
B Campylobacter jejuni, E. coli, sim ' descarga dos PCCl
Yersinia enterolitica, Listeria & [y gyl produtos em
L Ma higienizacéo
monocytogenes e parasitas: dos veiculos tempo adequado.
Trichinella spiralis. Taenia '
spp.) Ma higienizacéo liEEEE:o v]sqal
o no abate das caracteristicas
S 15 ’ organoléticas do
<2 I produto a receciio.
Op O
T
wE
o g Presenca de restos de
w lubrificantes aquando do Transporte ou
Q matadouro ou transporte, de Nzo fornecedor ndo Controlo de
residuos de medicamentos cumprem as boas fornecedores.
veterinarios, metais pesados, préticas.
etc.
Controlo de
F Corpos estranhos. Nzo Maés préticas do fornecedores.
fornecedor. Inspecéo visual
dos produtos.
e} Mash?r?;]c:s e Cumprir plano de
E glene. higienizagdo da
i - camara.
S Contaminagao
< Crescimento microbiano e n cruzada com N
Z B —— Sim Verificagdo duas PCC2
ﬁ contaminag&o. outros produtos. vezes ao dia das
> Quebra na rede de UL(ECNE,
o frio. <
< Manutencdo da
camara.
Aplicacéo de Boas
Praticas de
Higiene na
Monitorizagéo de manipulagéo das
< Desenvolvimento de temperaturas carnes;
a microrganismos devido a incorreta ou Controlo da
9, B elevadas temperaturas na sala sim ausente. temperatura da PCC3
'-{'DJ de desmancha ou demasiado sala de desmancha
S tempo de permanéncia. realizagdo da
o operagdo em
w tempo minimo;
<I': Manutengdo do
% sistema de
< refrigeracdo
= correta.
wn
o i
Manutengéo Cumplglrzze(?;o de
Restos de plasticos e metais x inadequada do P N
F Né&o manutengao dos
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Tabela 13 - Anélise de perigos e PCC’s dos processos dos Talhos (Continuacéo)

FASE TIPO PERIGO SIGNIFICANTE CAUSA MEDIDA DE pcc?
? CONTROLO
Monitorizagdo
adequada das
temperaturas e
A picadora pode sofrer tempo durante a
Desenvolvimento um aquecimento durante operagao.
microrganismos 0 processo de picagem
devido a elevadas levando a um aumento de | Cumprimento das
temperaturas ou temperatura de 10°C na Boas Préticas de
B excesso de tempo de Sim carne. Higienizacéo da PCC4
permanéncia na sala picadora.
Incumprimento das Boas
Contaminagéo Praticas, mistura de Cabeca da
cruzada. diferentes tipos de carnes | picadora deve ser
na picadora. mantida em
E refrigeracdo nos
2 intervalos de cada
E operagao.
Auséncia total de
0SS0S Nnas carnes
procedentes da
Presenca de corpos desossa
estranhos: efetuando-se uma
fragmentos de 0ssos x inspegdo visual
F ou fragmentos da Nao Desossa mal efetuada. antes g depois da
picadora (I&mina de picagem.
corte).
Manutengéo
adequada do
equipamento.
Manutengéo
correta dos
% equipamentos;
& B Desenvolvimento de Temperaturas de li nl;??gseg:z:gf
w i i Sim exposicao elevadas. - carga
o q LRI EN: posi¢ dos expositores e PCC5
& evido a aumento das monitorizagio
o temperaturas. das temperaturas
s dos mesmaos.
L
<
% Contaminagdo com Cumprimento das
Q corpos estranhos Colaboradores utilizam Boas praticas de
& F como adornos, Néao adornos; equipamentos Trabalho;
pequenas pegas de mal manipulados. manipulacio
equipamentos, etc. correta dos
produtos.
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6.2.9. Estabelecimentos de limites criticos

Apds todos os PCC’s serem identificados o passo que se segue € o de estabelecer 0s

limites de seguranca, tal como consta na tabela 14.

Tabela 14 — Estabelecimento dos Limites dos Pontos Criticos de Controlo,
Procedimentos de Monitorizacédo e Acdes Corretivas — Plano de HACCP

de diferentes tipos
misturada e sem
identificagdo.

boletim de registo de
ndo conformidades.

ACCOES
FASE PERIGO/CAUSA PCC NIVEL DE MEDIDA DE MONITORIZAGAO CORRI(E;CTIVAS
ACElTA(;AO CONTROLO (Métodos/Resp./Registos) (Acéo/Responsavel)
Avaliacéo das
condigdes
Crescimento de Temperatura da carne Medicéo das higio-sanitarias
microrganismos de bovino e suino: temperaturas das do produto;
patogénicos 0a+7°C carnes com um
(bactérias: termometro, Rejeicéo do
. Salmonella, Temperatura da carne devidamente produto nao
< Campylobacter de aves: calibrado; conforme
< jejuni, E. coli, 0-4°C+2 notificando o
E Yersinia enterolitica, Medicéo das Controlo visual das fornecedor e no
= Listeria Temperatura de temperaturas caracteristicas caso de
g monocytogenes e produtos congelados | do produto e organoléticas do existirem duas
w parasitas: Trichinella e ultracongelados: veiculo. produto. notificagdes
b spiralis. Taenia spp.) 18°C+3 sucessivas
i 1 - .
0] Boas praticas Responsavel: mudar de
b Auséncia de carnes na descarga controlador da fornecedor.
& Produto transportado com sinais de faltade | dos produtos | rececdo dos produtos.
19,: a temperaturas e frescura, adequada em tempo Responsavel:
& tempo ndo cor odor e textura. adequado. Registo: Boletim de controlador da
5 recomendado. registo de rece¢do de rececdo dos
i Auséncia de produto e no caso de produtos,
Ma higienizacéo dos certificados de existirem nédo geréncia e
veiculos. qualidade dos conformidades Departamento
fornecedores e boletim de registo de de Controlo de
Ma higienizagéo no garantia dos ndo conformidades. Qualidade
abate. produtos. (DCQ).
Crescimento Temperatura da Controlo da
microbiano e camara: temperatura duas o
contaminagao. -1°C <+2°C vezes ao dia da Avaliagdo das
(tolerancia maxima camara e do produto _condicdes
de +/- 2°C) com o auxilio deym | Mgio-sanitarias
. . do produto.
Temperatura da carne ﬁiﬁf E,'g Jz\r/rirzj(;nnw:eetr:?e
de bovino e suino: higienizagéo calibrado. Rejeigdo de
o Igual ou superior a da camara. ;arotdu'tos com
5 Mas préticas de 7°C; Rejeicio de produto ee\s/eir(;(;]zigz.m
g higiene. Verificagdo com evidente Manuten éo‘ dos
< 5 Temperatura dacame |  duas vezes deterioracéo. equi an:;entos
Iy Contaminagio de aves: ao dia das quip :
D cruzada com outros 0-4°C. temperaturas Responsavel: -
P produtos Operador Responsavel:
2:: : ’ Operador, chefe
Temperatura de . . . do sector
Quebra na rede de produtos congelados | Manutencdo | Registo: Boletlfn de geréncia é
frio. e ultracongelados: da camara. registo de rececéo de Departamento
18°C+3 produto e nocasode | 4o ool de
o e, | Qusae
uséncia de carnes (DCQ).
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Tabela 14 - Estabelecimento dos Limites dos Pontos Criticos de Controlo,
Procedimentos de Monitorizagdo e AcgOes Corretivas — Plano de HACCP
(continuacéao)

ACCOES
FASE PERIGO/CAUSA PCC NIVEL DE MEDIDA DE MONITORIZAGA CORRI(E;CTIVAS
ACEITAGCAO CONTROLO o (Acio/Responsavel)
(Métodos/Resp./Regist
0s)
Desenvolvimento
. de . Inspecéo visual do
microrganismos o mostrador de
devido a elevadas Aplicagéo de temperaturas duas |, Lo
temperaturas na Temperatura da Boas Praticas vezes ao dia. varlagdo das
sala de desmancha sala entre 10°C de H!glene~na condlgpgs_hlglo—
ou demasiado E 12°C. rzgglg:rlsgso Controlo do sanitarias.
tempq de_ ’ tempo de Manutencéo dos
permanencia. NZo misturar Controlo d permanénciadas | "o - anfentos
diferentes tipos tem(;)r:arr;l?ra ?ja carnes na sala de quip '
DESMANCHA/ de carne sala de desmancha. Responsavel:
DESOSSA 3 durante as desmancha Lo operador, chefe
desmanchas. ok Responsavel:
realizagdo da Operador do sector,
As carnes nio operacéo em ' geréncia e
tempo minimo; S - Departamento
Monitorizagdo de devem Reg'StO'. Boletim de Controlo de
temperaturas permanecer nas Manutenc¢do do de registo de Qualidade
incorreta ou bancadas. sistema de Temperaturas, (bCQ)
- x boletim de registo '
ausente. refrigeragdo de ndo
correta. conformidades.
Desenvolvimento
microrganismos
devido a elevadas Rejeicédo dos
temperaturas ou produtos que
sala adequada das ) tempo
Sala temperaturas e | Inspegdo visual do temperaturas
Contaminagéo Climatizada tempo dur:ante a mostrador de acima do
cruzada, entreos 10 a operagéo. temperaturas duas estabelecido
12°C. vezes ao dia. '
T Cu dmprllamento R svel Manutencéo e
- empo e as Boas esponsavel: S
A pslt(:)i}l?eorrﬁr?]ode Temperatu ras _P_réti_cas ~de Operador ezuut;?)t:nlileﬁ(c)) 2%
PICAGEM aquecimento 4 maximos das Higienizacao da ) ) caso de avaria.
durante o processo car’nes'bov!no e picadora. Reglsto:_ Boletim
de picagem suino iguais ou de registo de
levando a um superiores a 'Cabega da Temperaturas, Responsavel:
7°C no maximo picadora deve boletim de registo :
aumento de - x Operador, chefe
temperatura de thora. ser_mantlga em de ndo de sector,
10°C na carne re_frlgeragao nos conformidades. geréncia e
' intervalos de Departamento
Incumprimento cada operagao. de Controlo de
das Boas Praticas, Qualidade
mistura de (DCQ).
diferentes tipos de
carnes na
picadora.
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Tabela 14 - Estabelecimento dos Limites dos Pontos Criticos de Controlo,
Procedimentos de Monitorizagdo e AcgOes Corretivas — Plano de HACCP
(continuacéao)

Carne de aves:
0-4°C.

Temperatura de
produtos
congelados e
ultracongelados:
18°C+3

Responsavel:
Operador.

Registo: Boletim de
registo de
Temperaturas, boletim
de registo de ndo
conformidades.

ACCOES
FASE PERIGO/CAUSA PCC NIVEL DE MEDIDA DE MONITORIZAGCAO CORRECTIVAS
ACEITACAO CONTROLO (Métodos/Resp./Registos) (Acéo/Responsavel)
Auséncia de
Desenvolvimento produtos Medicao das
de microrganismos preparados ha temperaturas das
devido a aumento mais de 24horas. carnes com um
das temperaturas. termometro,
Temperatura de devidamente
refrigeragéo: calibrado;
Carnes frescas: A
0-7°C £2. Controlo das Avaliagdo das
condigdes higio-
(@) x temperaturas dos o
L . Manutengdo . sanitarias.
O Carne picada e d expositores duas vezes
b dut correta dos di
5 produtos - ao dia. 50 d
e equipamento Manutengéo dos
o preparados de . - -
) - . s; respeitar - equipamentos.
T carne picada: os limites de Inspecéo visual das
i <2°C (limite caracteristicas A
iz (o . carga dos i Responsavel:
5 méximo de desvio - organoléticas dos
s o Ani expositores operador, chefe
T de 2°C acima da produtos.
o temperatura & do sector,
lfy durante 30 mopltorlzag Rejeicéo de produtos gerencla e
= Temperaturas de : do das L Departamento
8 p minutos no sujeitos a temperaturas
exposicio o temperaturas - de Controlo de
& posi¢ maximo). acima das -
& elevadas. dos mesmos. estabelecidas Qualidade
(BCQ).

Assim na rececdo das carnes frescas definiu-se como limite critico a apresentagdo de
certificados de garantia de qualidade dos fornecedores e seguranga dos produtos, sendo
que nesta fase também se tem definido os limites de temperatura e caracteristicas
organoléticas que sdo avaliadas pelo responsavel através de uma analise visual a
rececdo. No armazenamento em refrigeracdo estabeleceu-se o limite de aceitabilidade
relacionado com os controlos das temperaturas das camaras de refrigeragédo e das
temperaturas das carnes, sendo que a higienizacdo e condi¢Ges dentro das camaras
também séo verificadas. No processo de desmancha e/ou desossa foram estabelecidos os
limites criticos relacionados com a temperatura da sala de desmancha e ndo misturar
carnes de diferentes tipos evitando contaminacdes cruzadas. O nivel de manipulagéo e
aumento da temperatura pela parte dos produtos que sofrem processo de picagem

61



(chegando a subir 10°C) sdo um ponto critico de controlo nesta etapa (picagem). Na
exposicdo em refrigeracdo estabeleceram-se limites como as temperaturas maximas a

que os produtos podem ser sujeitos durante um determinado periodo.

6.2.10. Estabelecimento de um sistema de monitorizacdo para PCC’s

Os principais procedimentos de monitorizacdo para este caso estdo relacionados com a
inspecdo visual de determinadas caracteristicas, medi¢cbes de temperaturas,

procedimentos ou documentacdo estando descritos igualmente na Tabela 14.

6.2.11. Estabelecimento de a¢es corretivas

Produtos expostos que apresentem sinais de deterioracdo ou que estejam em
temperaturas/tempo inadequados tém como agdes corretivas a rejeicdo dos mesmos. No
caso de avaria de equipamentos pode haver a necessidade de, apos ser aplicada a Acéo
corretiva, efetuar uma revisdo ao sistema evitando a repeticdo do problema (Tabela 14).
Para determinar se o sistema se encontra de acordo com o Plano de HACCP aplicam-se
procedimentos de verificacdo onde se incluem:

v Auditorias ao plano de HACCP e seus registos;
Reviséo de desvios e agdes corretivas;
Confirmagéo que os PCC’s estdo sob controlo;
Validacgéo dos limites criticos estabelecidos;

Testes microbiologicos;

ASERNEE R NN

Anélise das reclamagdes do mercado;
v Analise ao produto por parte do consumidor.
No caso de haver algum tipo de modificagcdes é necessario revisao do sistema de forma

a assegurar que este ainda se mantém valido.

6.2.12. Verificacdo do sistema

Todos os procedimentos que fazem parte do plano de HACCP assim como o sistema de
monitorizacdo devem ser registados, sendo que estes vdo provar que o plano se encontra

devidamente implementado. Os talhos em analise possuem cada um deles uma pasta
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designada “HACCP” onde todos os documentos estdo devidamente guardados
documentos esses que séo todos os dados, documentacdo e registos que se relacionam
com o0s pré-requisitos e o plano de HACCP.

6.2.13. Revisdo do Sistema

A revisdo consiste em fazer-se uma avaliacdo da eficacia do plano de HACCP
implementado, isto &, se este cumpre 0s seus objetivos. Recorrendo a auditorias internas
e externas e avaliando se este se mantém apropriado, ou se devido a alteragdes ao longo
dos processos de fabrico deixou de ser atual havendo assim a necessidade de adicionar
novos dados ao plano de HACCP.
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7. Conclusao

A carne é um potencial veiculo transmissor de doencas de origem alimentar, pelo que é
fundamental garantir a seguranca alimentar dos consumidores de carne. Neste trabalho,
a implementacdo de um sistema de HACCP para talhos permitira reduzir os riscos de
origem alimentar para os consumidores e, desta forma, aumentar a fidelidade dos
consumidores aos talhos.

As visitas efetuadas aos talhos permitiram identificar, em varias etapas, algumas falhas
que serdo sujeitas a medidas corretivas propostas neste trabalho. E necessario dispensar
mais atencdo a higienizacdo dos estabelecimentos, garantindo a sua normal
periodicidade, especialmente nas camaras frigorificas, tetos e sanitarios.

Alguns funcionarios ndo cumpriam as regras de fardamento, abdicando da touca/boné e
utilizando alguns adornos, pelo que sugerimos o desenvolvimento de a¢bes de formagéo
que corrijam estes problemas.

Com o auxilio do fluxograma identificaram-se 10 perigos, dos quais 5 foram
considerados como pontos criticos de controlo. As etapas que constituem PCC’s sdo:
Rececdo, pesagem e verificacdo — crescimento de microrganismos patogenicos devido a
temperaturas e tempo ndo recomendados durante o transporte, a ma higienizacdo dos
veiculos e das carcacas no abate; Armazenamento — crescimento microbiano e
contaminacdo devido as mas praticas de higiene e a contaminacdo cruzada resultante do
contacto com outros produtos e quebra na cadeia de frio; Desmancha - desenvolvimento
de microrganismos sempre que a sala de desmancha é sujeita a elevadas temperaturas
ou se a monitorizacdo da temperatura € incorreta ou ausente; Picagem -
desenvolvimento de microrganismos devido as elevadas temperaturas ou excessivo
tempo de permanéncia na sala, possivel contaminacgéo cruzada devido a incumprimentos
das Boas Praticas com mistura de diferentes tipos de carnes na picadora. Exposi¢do em
refrigeracdo — desenvolvimento de microrganismos devido a temperaturas elevadas
durante a exposicdo. Uma vez que o sistema de HACCP é dinamico e suscetivel a
alteracdes, ao longo do tempo, devem efetuar-se o0s registos de monitorizagdo, 0s

procedimentos e as alteragdes ao plano adotado.
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Paginalde7

Nao
Conforme

Rececéo dos Produtos Conforme

Area propria para rececdo dos produtos X

Controlo dos produtos

Registos da rececao dos produtos

Registos de ndo conformidades na rece¢do dos produtos

Estado de conservacao e limpeza das balangas para
controlo dos produtos

Area propria para produtos a devolver

Produtos a devolver sdo claramente identificadas

Os fornecedores sdo previamente avaliados e qualificados
periodicamente

Existem declaracdes de conformidade dos fornecedores

Existem fichas técnicas atualizadas dos produtos

©| X[ X| X [X|X]| X [X|X]|X

Total de conformidades/ndo conformidades

Recomendacdes para ndo conformidades

Neste talho ndo existe uma zona para a rece¢do dos produtos esta ¢ feita durante a manhd e é
feita pela porta de acesso ao publico, recomenda-se que uma vez que ndo é possivel adaptar
uma porta que a rececdo se faca antes da abertura ao publico a fim de evitar contaminages
cruzadas com 0s produtos expostos.

Armazenamento nas Camaras de Refrigeracéo Nao
Conforme
Conforme
Limpeza das cAmaras X
Conservagao das camaras X
Temperatura das camaras (equipamentos e medi¢éo): X
temperatura medida e temperatura dos mostradores
Registos de Temperatura X
Acondicionamento dos produtos armazenados X
Caracteristicas organoléticas dos produtos X
Identificacdo dos produtos X
Regra FEFO/FIFO é respeitada X
Total de conformidades/néo conformidades 6 2

Recomendacdes para ndo conformidades

A camara de refrigeracdo ndo se encontra em devidas condicdes, a pintura das cdmaras ja é
antiga pelo que a tinta desta comeca a cair podendo alojar-se nos produtos. H& também
excesso de ferrugem nas zonas metalicas, recomenda-se uma manuten¢do urgente a fim de
ndo existirem contaminacdes para as carnes.

A limpeza da cdmara ndo é efetuada com a devida regularidade existindo residuos de carnes
e sangue em toda a cdmara e 0 seu pavimento encontra-se regra geral sujo, recomenda-se a
limpeza adequada da camara com maior frequéncia.
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Pagina 2 de 7

Nao

Sala de desmancha Conforme Conforme

Conservacao e limpeza do pavimento X

Conservacao e limpeza das paredes X

Conservacdo e limpeza do teto X

X

Armarios e bancadas com material lavavel e resistente

Estado de conservacédo de limpeza e utensilios

Picadora

Maquina de hamburgueres

Mesa de corte

Facas, ganchos e fuzil

XX X[ X[ X
X

Bancadas de apoio

Recipiente para residuos

Limpo

Com pedal

Saco proprio

Eliminacéo frequente de lixos

Correto funcionamento

Temperatura da sala

Registo de temperatura da sala

Lava méos (agua quente e fria, distribuidores de sabonete
liquido de germicidas e toalhetes de papel e cesto de
recolha)

X [X[X[X] [ X[X|X

Na desmancha de carnes de diferentes espécies animais
sdo tomadas precaucdes para evitar a contaminagéo X
cruzada, separacdo no espaco ou no tempo das operagdes

Total de conformidades/ndo conformidades 16 3

Recomendacdes para ndo conformidades

A limpeza do teto é efetuada uma vez por més apresentando vestigios de carne, salpicos de
sangue e humidade, recomenda-se a sua limpeza sempre que necessario preferencialmente
num periodo mais curto do que aquele que esté a ser efetuado.

Em relacdo as mesas de corte encontram-se em muito mau estado de conservacado e limpeza
uma vez que ja existem ha muitos anos no estabelecimento e nunca foram polidas existindo
vestigios antigos de sangue e cortes profundos, recomenda-se que seja efetuado o alisamento
das mesas com a maxima brevidade uma vez que ird ajudar na limpeza das mesmas bem
como evitar-se-4 a contaminacao das carnes.

Os lixos séo eliminados ao fim do dia tendo momentos em que ha acumulagédo dos mesmos,
a eliminacdo dos lixos sempre que estes se justifiquem deveria ser feita com regularidade.
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Pagina 3 de 7
. Néo
Armazenamento em Temperatura ambiente Conforme Conforme
Conservacao e limpeza das prateleiras X
Arrumacdo das prateleiras X
Produtos devidamente embalados e/ou acondicionados X
Rotulagem dos produtos X
Auséncia de produtos fora da validade X
Auséncia de produtos que necessitem refrigeragdo X
Utilizacdo de materiais proprios para alimentos X
Materiais de acondicionamento e embalagem protegidos X
Total de conformidades/ndo conformidades 8 0
Néo
Local de vendas Conforme Conforme
Conservacao e limpeza do pavimento X
Conservacao e limpeza das paredes X
Conservagao e limpeza do teto X
Conservacao e limpeza das prateleiras X
Arrumacdo das prateleiras X
Produtos bem acondicionados e embalados X
Na desmancha de carnes de diferentes espécies animais sao
tomadas precaugdes para evitar a contaminagédo cruzada, X
separagdo no espago ou no tempo das operagdes
Recipientes de materiais proprios para alimentos (cuvetes) X
Total de conformidades/ndo conformidades 5 3

Recomendac0des para ndo conformidades

Apesar de estar bem limpas o estado de conservacdo das prateleiras ndo é o melhor uma vez
gue estas possuem vestigios de ferrugem assim como a tinta das mesmas esta a sair com o
tempo, recomenda-se a remogdo destas prateleiras por umas novas ou a sua adequada
manutencao.

Quando o corte da carne é efetuado para o cliente os manipuladores ndo tém o cuidado de
utilizar os utensilios de corte apropriados (apesar destes existirem) para cada espécie de
carne, recomenda-se a chamada de atengdo aos manipuladores pela parte do responsavel.

A limpeza do teto € efetuada uma vez por més apresentando vestigios de carne, salpicos de
sangue e humidade, recomenda-se a sua limpeza sempre que necessario preferencialmente
num periodo mais curto do que aquele que esta a ser efetuado.

70



Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Pagina 4 de 7

Nao

Utensilios e equipamentos Conforme Conforme

Estado de conservacao e limpeza dos equipamentos e utensilios

Mesa de corte X

Facas, ganchos e fuzil

Tabuas de corte

Bancadas de apoio

XX XX

Estado de conservagdo e limpeza da balanca

Expositor de refrigeracéo

Estado de conservacdo e limpeza X

Condig0es de estiva dos produtos

Temperatura medida e do mostrador

Rotulagem correta nos produtos

X[ X[ X[ X

Caracteristicas organoléticas dos produtos

Lava méos (4gua quente e fria, distribuidores de sabonete
liquido de germicidas e toalhetes de papel e cesto de recolha)

X

Recipiente para residuos

Limpo

Com pedal

XXX

Saco proprio

Eliminacéo frequente de lixos X

Correto funcionamento

Os produtos utilizados na manutencdo dos equipamentos sdo
adequados para uso alimentar

As superficies e materiais em contacto com os alimentos nédo sdo
toxicos

Existe um plano de calibracéo de esquipamentos e é cumprido

&|X| X| X|X

Total de conformidades/ndo conformidades

Recomendac0des para ndo conformidades

As mesas de corte encontram-se em muito mau estado de conservacao e limpeza uma vez
que ja existem ha muitos anos no estabelecimento e nunca foram polidas existindo vestigios
antigos de sangue e cortes profundos, recomenda-se que seja efetuado o alisamento das
mesas com a maxima brevidade uma vez que ird ajudar na limpeza das mesmas bem como
evitar-se-a a contaminacao das carnes.

A nivel de limpeza o estado dos expositores € bom contudo a sua conservacéo deixa muito a
desejar uma vez que apresenta muita ferrugem aconselha-se que seja feita uma manutengéo a
fim de resolver este aspeto.

Os lixos séo eliminados ao fim do dia tendo momentos em que ha acumulagéo dos mesmos,
a eliminacdo dos lixos sempre gue estes se justifiquem deveria ser feita com regularidade.
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Pagina 5 de 7
N&o
Controlo de Pragas Conforme Conforme
Existe contracto com empresa especializada de controlo de X
pragas
Existe um plano de visita formalizado e este é cumprido X
Existem fichas técnicas, autorizacdes de venda e fichas de X
seguranga

Auséncia de sinais de pragas X

Total de conformidades/néo conformidades 4 0

A . ~ s L Né&o
Vestiarios e instalagdes sanitarias para funcionarios Conforme | o« o

Conservacao e limpeza do pavimento X
Conservacao e limpeza das paredes X
Conservacao e limpeza do teto X
Cacifos em numero suficiente X

Auséncia de objetos pessoais dos funcionarios fora dos X

cacifos

Estado de conservacao e limpeza dos lava maos X

Sabonete germicida liquido, toalhetes de papel ou secador X

para as maos

Papel higiénico e piacabas X

Total de conformidades/néo conformidades 6 2

Recomendac0es para ndo conformidades

Apesar de terem cacifos em nimero suficiente os funcionarios deixam os objetos (casacos,
sapatos, carteiras, etc.) espalhados pela zona do vestiario, seria de bom senso a arrumagao
dentro dos proprios cacifos.

Possuem sabonete germicida liquido e apesar de terem o distribuidor de toalhetes de papel
como em todas as restantes sec¢des nesta ndo possui toalhetes de papel possuem uma toalha
de pano para todos os funcionarios, recomenda-se que se passe a usar os toalhetes deixando
de parte a toalha de pano.
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacdo Talhos

Talho n°3 | Data:16-05-2012 Hora:09:30 Pé&gina 6 de 7
Higiene Pessoal Conforme Nao
Conforme
Estado geral do pessoal demonstra uma boa higiene e X
apresentacao
O pessoal usa vestudrio e calgado limpo e adequado X
O pessoal usa protecdo de cabelo X
As lesdes cutaneas quando existem estdo devidamente X
protegidas
Comportamento do pessoal adequado X
Formagao em Higiene e Seguranca Alimentar X
Auséncia de relogio, anéis, brincos e outros adornos X
Unhas curtas e limpas X
Existéncia de fichas de aptidao X
Total de conformidades/ndo conformidades 5 4

Recomendacdes para ndo conformidades

Alguns dos funcionarios sdo fumadores que voa efetuando pausas ao longo do periodo de
trabalho para fumar retornando ao local de trabalho sem fazer a devida higienizacdo das
maos, aconselha-se o estabelecimento de um periodo para pausa e a chamada de atencéo para
a higienizacdo das mdos no retomar da atividade.

O fornecimento da farda foi efetuado devidamente contudo alguns dos funcionario ndo usam
touca/boné, recomenda-se que estes funcionarios sejam alertados pelo responsavel para o uso
dos mesmos.

Alguns funcionarios usam anéis, brincos e reldgio, seria aconselhavel que o responsavel ndo
permitisse este tipo de situagdes.

Um dos manipuladores ndo tem as unhas cortadas e limpas pelo que € um fator a corrigir
também pela parte do responsavel
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Anexo | — Lista de Verificacdo para os Talhos em estudo (continuacgéo)

Lista de Verificacao Talhos

Talho n°3 Data:16-05-2012 Hora:09:30

Pagina7 de 7

Higienizacéo: Produtos e Plano de Limpeza Conforme

Nao
Conforme

Detergentes e desinfetantes homologados

Uso adequado dos produtos

Plano de higiene

Existéncia de fichas técnicas dos produtos de higienizacéo

Equipamentos de limpeza conservados e limpos

X[ X | X | X]|X

Local de armazenamento dos produtos de higienizacéo e
material de limpeza é um local arejado, encontra-se
devidamente identificado e permanece fechado.

Total de conformidades/nao conformidades

Recomendacdes para ndo conformidades

N&o existe um local apropriado para guardar os produtos e equipamentos de limpeza pelo
que se aconselha a aquisicdo de um armario especifico para o efeito.
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Anexo Il — Exemplo de um Boletim de Analise de &gua da empresa

BOLETIMDE ANALISE
IEm{l’\mostra N;:— mz l?:J

[ Requisitante: AGS SintraCascais Escrilorios (Braganga)

! Enderegn: Ruada Tepada da Quinta de Cima - 2714-555 Sinlra

Tipo Amostra; Aguas de consumo humano

Sistema: ETA de Braganga

Ponto de Amostragem:  Braganga-Sta Casa de Misericordia

i
| Responsavel pela Cotheita: LRTM

Versao: 1.0

Data de Colheita:
Hora de Colheita:
Data de Recepgiio:

Data de inicio Analise:

Data de fim Analise:
Data de Emissdo:
Controlo: CR2

Método de Recolha:

04 Janeiro 2012

00:00 |
04 Janeiro 2012 |
04 Janeiro 2012 |

27 Janeiro 2012 '
30 Janeiro 2012 |

150 5667-5:2006 e 150
19458:2006

|Eschecicaia col UFC/ioo mL
BACTERIAS COLIFORMES PABOZ (2003:05-04) UFCI100 mL 0 - 0
DESINFECTANTE RESIDUAL SMEWW 45006 mg/l CI2 - - 02
ALUMINIO SMEWWY 3500 - AIB poL Al 200 - 123
AMONIO LAET31 mg/L NH4 0,50 <01(lg.)
Nimero de colonias a 22°C 150 6222 1558 UFGimL Sem Alleragio - o delectads
Angrmal
Numero de colonias a 37°C 150 62221388 UFCImL Sem Alteragio - Nao delectads
Anarmal
CONDUTIVIDADE (s 20°C) NP EN 278881595 pSien 2500 60,8
Clostriditam perfringens {inciuindo espores) PAB10 (2003-06-04) UFC/100 mL 0 - 0
COR NP 6271872 mglL escala 20 - 10
PCo
pH PAFQO1 (2007-10-31) (NP 411:1855) Unidades de pH 6,580 e 7.0(22°C)
MANGANES SMEWW 35008 g/l Mn 50 - 22
NITRATOS PAFQ1D (200-07-25) {NP 4338-1:1595 mgL NO3 50 <4(lq.)
OXIDABILIDADE (Mn04) PAFQOS (2003-06-28) (NP 731:1559) ol 02 5 = 28
CHEIRO, a 25°C EN1622:2005 Factor de 3 - <1
Diluicio
SABOR, a 25°C EM162 2008 Factor de 3 <1
= Diluicao =
TURVAGAQ SMEWW 21308 UNT 4 - <0,5(.q.)
Notas:
A amastragem efecluada encontra-se inclufda no Ambito da acredilagdo
0 ensaio assinalado com * ndio estd incluido no dmbito da acreditagio,
O ensaio assinalade com # foi subcontratade em laboratbrio com ensaie ndo acraditade.
0 ensaio assinalado com #2 fol subce em io com ensai acraditado.
Este documemn nk poce 121 3 CINIRME, FT 0 por elaTae o LT, Pa’ﬂ’"'a- 112
0% AR IEERGES PEIEPI- 50 B8 amealcas seema detetinn Cazalyuel pelaglo & do = o e

Esle boictim i cardeado te Lalmeela
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Anexo 111 — Exemplo de Ficha Técnica

FICHA TECNICA DO PRODUTO

DESIGNACAO DO PRODUTO:

- CARCACA DE BOVINO -

Especificacbes do produto

E CONSTITUIDA PELA BASE OSSEA E MUSCULAR DE
ANIMAIS DA ESPECIE BIVINA. CONTEM TAMBEM OS
RESTANTES TECIDOS INTRAMUSCULARES E AINDA UMA
PEQUENA PORCAO DA GORDURA SUBCUTANEA.

APRESENTA UMA COLORAGAO ROSADA, COM
MARMOREADO DEVIDO AS INFILTRAGOES DE TECIDO

ADIPOSO.

Especificacbes microbioldgicas:

(Estes parametros sdo analisados periodicamente conforme procedimento definido, no controlo analitico interno da empresa)

Microrganismo

Critério Microbioldgico (em logaritmo)

Contagens Totais Viaveis (CTV)

<5 ufc/cm?

Enterobacteriacias

<2.5 ufc/cm?

Salmonella Auséncia em cada amostra testada
Apresentacao: APRESENTA-SE EM QUARTOS DE CABECA
CARNE NAO EMBALADA
Conservacao: Validade: Rotulagem:
CONSERVAR REFRIGERADA NAO MATADOURO MIRANDA DO

(0 a 7 graus centigrados)

DETERMINADA

DOURO Identificacéo do animal
(SNIRB):

Utilizagao:

Abatido em PORTUGAL: PT-18-CE

Consumidor alvo:

CONSUMIR ASSADO, COZIDO OU
REFUGADO

RESTAURAGAO E CONSUMO DOMESTICO

HUMANOS SAUDAVEIS
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Anexo 1V — Exemplo de Boletim de Analises

MATADOURO DE MIRANDA DO DOURO
BOVINOS - 2011

7.5

log ufclem2

=]
S
2

i i VAR e St i ;

|1 o - 615540802 615508507 314830086 415785617 115598416 215785472 315781068 015535998 415543816 315542713 215542709 715548572 315598451
o (2712/2010) (27/12/2010) (11/01/2011) (11/01/2011) (11/01/2011) (11/04/2011) (11/01/2011) (24/01/2011) (24/01/2011) (24/01/2011) (24/01/2011) (24/01/2011) (07/02/2011)

Pt (Data)

T

i

BLogCTV OLog Enterobact
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Anexo V - Boletim de Registo de Rece¢do do Produto

Data Descricdo | Origem/ | No | ote Destino organoléticas

do Produto | Fornecedor

Caracteristicas Temperatura Higienizacdo | Estado de Assinat
°C motorista embalagem ssinatura
Cor | Cheiro | Viatura | Produto | Boa Ma Boa | Ma

Temperatura de rececdo de carnes brancas entre 0 e 4°C

Temperatura de rececdo de carnes vermelhas entre 0 e 7°C

Miudezas carnes brancas e carnes vermelhas entre 0 e 3°C

Temperatura de rececdo de charcutaria entre 0 e 5°C

Temperatura de rececdo de congelados inferior ou igual a -18°C com tolerancia de 3°C
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Anexo VI — Boletim de registo de ndo conformidade dos produtos para o talho

Registo de ndo conformidade dos produtos

Produto:

Fornecedor:

Quantidade:

Data de recepcao:

Motivo da ndo conformidade

___Mas condicdes de transporte

___Rotulagem ausente, incoerente ou ilegivel

__Data limite de consume muito préxima/ultrapassada
__ Embalagem n&o conforme

___ Temperatura do produto inadequada
__Caracteristicas organoléticas

___Qutros

Observacodes

Medidas corretivas:

Data: / / Validacéo:

Responsavel do talho
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Anexo VII — Boletim de registo de temperaturas

Boletins de Registo

Registo de Temperaturas

Edicdo: 2012
Revisdo: 01
Referéncia: Talhos
Braganca

Local: Conservacgao de carnes vermelhas

Data Hora °C Assinatura

Hora °C

Assinatura | Observacoes

Temperaturas:

Camara de conservacdo de carnes vermelhas: 0°C a +3°C
Céamara de conservagdo de carnes brancas: 0°C a +3°C
Balcéo de refrigeragdo: 0°C a +3°C

Data: / /

Verificado por:
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O registo deve ser efetuado
na abertura e antes do
fecho das instala¢des




Anexo VIII - Boletim de registo de higienizacao

Boletins de Registo
Boletim de Higienizacéo

Edicdo: 2012
Revisdo: 01
Referéncia: Talhos
Braganca

documento: Interno

81

Més Sala de desmancha
Dia | Lavagem | Aplicagdo da Desinfecéo Enxaguamento Progra_Lma Assinatura
espuma especial
1 Oxofoam Divosan QC
2 Oxofoam Divosan QC
3 Oxofoam Divosan QC
4 Oxofoam Divosan QC
5 Oxofoam Divosan QC
6 Oxofoam Divosan QC
7 Oxofoam Divosan QC
8 Oxofoam Divosan QC
9 Oxofoam Divosan QC
10 Oxofoam Divosan QC
11 Oxofoam Divosan QC
12 Oxofoam Divosan QC
13 Oxofoam Divosan QC
14 Oxofoam Divosan QC
15 Oxofoam Divosan QC
16 Oxofoam Divosan QC
17 Oxofoam Divosan QC
18 Oxofoam Divosan QC
19 Oxofoam Divosan QC
20 Oxofoam Divosan QC
21 Oxofoam Divosan QC
22 Oxofoam Divosan QC
23 Oxofoam Divosan QC
24 Oxofoam Divosan QC
25 Oxofoam Divosan QC
26 Oxofoam Divosan QC
27 Oxofoam Divosan QC
28 Oxofoam Divosan QC
29 Oxofoam Divosan QC
30 Oxofoam Divosan QC
31 Oxofoam Divosan QC
Tipo de Elaboragdo: DCQ Aprovacao/ Validacéo:




Anexo IX - Plano de Higienizacéo

vocaL: Utenstlios

PERIODICIDADE: No final do dia de trabalho

MODO DE PROCEDIMENTO:

I. PRE-LAVAGEM com agua de modo a retirar todos os residuos

. LAVAGEM - aplicagio de detergente desinfectante (DIVOSAN QC)

. ENXAGUAMENTO abundante de modo a remover todo o desinfectante

[ e

s

PRODUTOS QUIMICOS E CONCENTRACOES:
' - DIVOSAN QC- 2% (2 litros de produto para 100 litros de agua)

PROCEDIMENTOS DE SEGURANCA:

- A atengdo necessaria ao procedimento

EQUIPAMENTO NECESSARIO A LIMPEZA:

g
S

- Esfregdo, sistema doseador, escovas

EQUIPAMENTO DE PROTECCAO:

- Vestudrio protector, luvas

OBSERVACOES:
1. O procedimento de enxaguamento e desinfeccdo deve ser efectuado progressivamente de
@ modoa que todas as zonas a higienizar o sejam com eficicia

2. Consuliar ficha de seguranga em caso de acidente
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Anexo IX - Plano de Higienizagéo (continuacao)

voca: Midquina de hambiirgueres

PERIODICIDADE: No final do dia de trabalho

MODO DE PROCEDIMENTO:

|. PRE-LAVAGEM com agua de modo a retirar todos 0s residuos

2. LAVAGEM - aplicagio de detergente desinfectante (DIVOSAN QC)

3. ENXAGUAMENTO abundante de modo a remover todo o desinfectante

PRODUTOS QUIMICOS E CONCENTRACOES: !
- DIVOSAN QC-2% (2 Litros de produto para 100 litros de 4gua)

PROCEDIMENTOS DE SEGURANCA:

- Desligar o equipamento da corrente

‘
EQUIPAMENTO NECESSARIO A LIMPEZA: o *'@H
-Esfregdio, sistema doseador, escovas o 1
a :
s 4

EQUIPAMENTO DE PROTECCAQ:

- Vestudrio protector, luvas

OBSERVACOES:
= 1. O procedimento de enxaguamento ¢ desinfecciio deve ser efectuado progressivamente de
B modo a que todas as zonas a higienizar o sejam com eficicia

2. Consultar ficha de seguranca em caso de acidente
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Anexo X — Protocolo de Higiene — Industria Alimentar

Zona de Lavagem de

Linha ou Zona - 2
Equipamento mavel

i Item i .
Ganchos, Utensilios, Tabuleiros |

Frequéncia Didria

Método de Limpeza Manual

Equipamento £scova de méao

Padrio de Higiene Microbiologicamente Limpo

METODO DE LIMPEZA

1. Remover a sujidade grossa, restos de sangue e depois pre-
enxaguar com agua morna

‘Linipeza Principal

Produto

o JohnsonDiversey i&

1. Mergulhar os utensilios numa solucdo de detergente ou aplicar o

detergente sobre as superficies a limpar. é":‘:{fﬂia“':ﬁlus Vi
2. Deixar o produto actuar durante o tempo indicado e, no final, concontrado pars uso manuat (@49
esfregar manchas resistentes Concentracio Tempo de

3. Enxaguar com agua potavel para retirar os residuos de sujidade e (% v/v) actuacdo (min)
detergente

d 1a3 10
Desinfeccao -
Produto
1. Mergulhar os utensilios numa solugao de detergente desinfectante e somsoroiersey

Divosan Detcide VS1

2. Deixar o produto actuar durante o tempo indicado e, no final,

esfregar manchas resistentes Concentragao Tempo de
3. Enxaguar com 4qua potavel para retirar os residuos de sujidadee| (% v/v)  actuacdo (min)
detergente 5 15

Monitorizagdo da Higiene
Can'so.a'nte 0 padrao de higiene pretendido assim deverd ser feita a monitorizagdo da Higiene. Um
' registo correcto da monitorizacdo da higiene & uma mais valia e uma salvaguarda

Os produtos apresentados nesta protocolo ‘podem representar um

perigo. Par favor consulte a Ficha de seguranga apropriada para mais
informagéejs e detalhes _

Em caso de acidente consultar CIAV
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Anexo X — Protocolo de Higiene — Indastria Alimentar (continuacéo)

Linha ou Zona  GERAL

Item Maos

- Antes de iniciar uma nova
tarefa

- Apds manipular material
estranho ao posto de trabalho :
- Depois de utilizar as instalacdes
sanitdrias i
- SEMPRE que se justifique

Frequéncia

METODO DE LIMPEZA

1. Enxaguar as maos em agua tépida

2. Retirar, do doseador, uma Soft Care Plus
dose do produto H400

3. Esfregar bem as mdos durante, aproximadamente, 30
segundos. Nao esquecer os punhos, as unhas e entre os dedos.

4, Enxaguar com agua tépida e secar as mdos com um toalhete
de papel descartavel

Monitorizacao da Higiene

Consoante o padrao de higiene pretendido assim devera ser feita a monitorizagdo da Higiene. Um
registo correcto da monitorizagdo da higiene é uma mais valia e uma salvaguarda

0 produtos apresentados neste protocolo podem representar um o L Ao
perigo. Por favor consulte a Ficha de seguranga apropriada para mais @ ﬁ / (/&W
informacdes e detalhes . aurg |7 ) j,,'_/‘/’

Em caso de acidente consultar CIAV

s = b oma s oan
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Anexo X — Protocolo de Higiene — Indastria Alimentar (continuacéo)

Zona de Atendimento ao

Linha ou Zona piiblico

Item Pavimentos e Paredes

Frequéncia Pavimentos Diario Paredes
- Semanalmente

Método de Limpeza Manual

Equipamento Escova Rodo

Padrdo de Higiene Visualmente Limpo
METODO DE LIMPEZA

1, Remover a sujidade grossa, restos de sangue e depois pré-
enxaguar com agua

Limpeza Principal (Pavimentos)

Prbdﬁto

1. Aplicar o produto em todas as superficies, diluido em agua, a R T

concentragdo indicada - PR

2. Deixar o produto actuar durante o tempo indicado. Se necessério,| OXofoam VF5

esfregar manchas resistentes Concentracdo Tempo de

3. Enxaguar com agua limpa todas as superficies para retirar os (%o v/v) actuacao (min)
15

residuos de sujidade e detergente 3a5

Deﬁhfég;ﬁb‘ Alternativa (Semanal)

Produto

1. Pulverizar o produto em todas as superficies, previamente limpas,

diluido em dqua & concentracio indicada : JetnsonDiversey B
2. Deixar o produto actuar durante o tempo indicado Divosan Detcide V§1
3. Enxaguar com agua potavel todas as superficies para remover os | Concentragdo Tempo de
residuos do desinfectante (% v/v) actuacdo (min)
1a2 15

Limpeza dos Vidros
Produto
Pulverizar os vidros com o produto, esfregar € enxugar em simultanea .

com papel descartavel Suma Rap id D6
Aplicar puro

Monitorizagdo da Higiene

Consoante.o padrdo.de higiene pretendido assim deverd ser feita a monitorizacdo da Higiene, Um
\ registo correcto da monitorizaco da higiene é uma mais valia e uma salvaguarda

Os produtos apresentados neste protocolo podem representar um

perigo, Por favor consulte a Ficha de seguranga apropriada para mais
informagdes e detalhes

'Em caso de acidente consultar CIAV
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Anexo XI - Ficha técnica dos produtos quimicos utilizados na higienizacéo

UTILIZACAO:

COMPOSICAO:
(Reg. 648/2004)

DAD-T

(AGENTE DESINFECTANTE TERMINAL)

Produto desenvolvido para uma desinfecgdo de clevado desempenho. O seu uso ¢
recomendado para aplicades onde se pretenda uma boa limpeza aliada a uma cficaz
desinfecgdo. Tem como principal agente activo o didecyldimethylammonium chloride
que € 0 quaternirio de amdnio mais eficiente e com um espectro de actividade
bactericida, fungicida, algicida e virucida mais amplo. Aliado a esta fungio o DAD-T
contem ainda perdxido de hidrogénio que potencia o desempenho do primeiro e
melhora a eficiéneia do produto.

Este produto tem uma formacdo de espuma moderada, pode ser usado por pulverizacio
ou por imersio.

Arcas de aplicagdo: industrias de processamento alimentar, nomeadamente
processamento de carnes/aves, leite, bebidas, elc.

Foi comprovada a sua acgdo desinfectante nos seguintes microrganismos:
+  Pseudomonas aeruginosa ATCC 15442 e
o Saphylococeus aureus ATCC 6538.

Este produto pode ser usado na Area Alimentar, visto cumprir com os requisitos de
HACCP, IS0 22000:2005 ou Codex Alimentarius.

Contém entre outros ingredientes:

Agentes branqueadores & base de oxigenio: 5-15%;

Tensoactivos Nao-Ionicos: 5-15%;

Fosfonatos: Inferior 2 5%.

Agentes desinfectantes: Alcool Eiilico e didecyldimethylammonium chloride.

CARACTERISTICAS FiSICAS:
ASPECTO Liquido ndo viscoso
COR Incolor
DENSIDADE 099001
pH 40-50
MATERIAACTIVATOTAL ~ 30%
PERFUME Inodoro
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Anexo XI - Ficha técnica dos produtos quimicos utilizados na higienizacao
(continuacéao)

DSL-B

UTILIZAGAO:  Produto especialmente desenvolvido como sabonete liquido para mios. Com
propriedades bactericidas e sem perfume podendo ser utilizado em areas hospitalares ¢
alimentares. Devido 4 sua formula bactericida de amplo espectro elimina eficazmente
bactérias Gram Positivas tais como: Staphylococcus aureus e Gram negativas tais como:
Escherichia Coli. Protege e respeita a pele devido ao seu pH neutro (pH 5.5), podendo
ser utilizado em peles sensiveis. Este produto tem como agente bactericida activo o
Triclosan.

Este produto pode ser usado na Area Alimentar, visto cumprir com os requisitos de
HACCP, ISO 22000:2005 ou Codex Alimentarius.

INGREDIENTES: Aqua, Sodium laureth sulfate, Cocamide DEA. Glycerin, 2.4.4 - Trichoro - 2 -

(INCI) Hydroxydiphenyl-Ether, Propyleneglycol, Sodium chloride, Latic Acid.
CARACTERISTICAS FiSICAS:
ASPECTO Gel viscoso
CORES DISPONIVEIS Branco
ODOR Caracteristico
DENSIDADE 1,03+0,01
pH 55-6,0
MATERIA ACTIVA TOTAL <15%
BIODEGRADABILIDADE >90%

MODO DE EMPREGO: ~ Molhar as mdos. Aplicar o sabonete liquido bactericida DSL-B pH 5,5 puro
esfregando bem. Passar por agua retirando toda a espuma,

PRECAUCOES: MANTER FORA DO ALCANCE DAS CRIANCAS.
Em caso de contacto com os olhos, lave imediata e abundantemente com dgua.
Nio ingerir. Em caso de ingestio acidental, contactar imediatamentc o
CENTRO DE INFORMAGAOQ ANTIVENENOS pelo telefone 808 250 143 ou
contactar um médico mostrando-lhe o rotulo.

ARMAZENAGEM: Estavel nas condigdes normais.

EMBALAGEM: soomL[] SO 1oL 2sLd 6sL[d 20000 1000
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Anexo XI - Ficha técnica dos produtos quimicos utilizados na higienizacao
(continuacéao)

DLB-B

(LAVA BANCADAS BIO-ALCOOL)

UTILIZACAQ: | Produto desenvolvido para a limpeza de superficies fortemente engorduradas. O seu uso
¢ recomendado em Talhos onde exista sangue e gordura, visto devido a sua acgio
oxigenada permite uma limpeza facil e rapida.

Este produto € um desinfectante eficaz desde que usado de acordo com as instrugdes.
Foi comprovada a usa ac¢fio desinfectante nos seguintes microrganismos:

« Pseudomonas aeruginosa ATCC 15442 e

o Saphylococcus aureus ATCC 6538.
Este produto pode ser usado na Area Alimentar, visto cumprir com oS requisitos de
HACCP, IS0 22000:2005 ou Codex Alimentarius.

| Contém entre outros ingredientes:

Agentes branqueadores 4 base de oxigenio: Inferior a 5%;

Tensoactivos Nao-Ionicos: [nferior a 3%;

NTA: Inferiora 3%.

Agentes desinfectantes: Alcool Etilico ¢ Dimethylcocobenzyl ammonium chloride.

(Reg.

ASPECTO Liquido ndo viscoso
COR Incolor

pH 40-50
BIODEGRADABILIDADE > 90%

MODODEEMPREGO: | v USO DIRECTO: Pulverizar directamenie sobre a érea a
limpar/desinfectar. Remover fodos os residuos enxaguando. Se
necessario voltar a aplicar,

v' TEMPO DE CONTACTO: 5min,
v TEMPERATURA DE APLICACAO: Ambiente,

A sua aplicacdo deve ser feita com luvas, devido a acgéio do perdxido de
hidrogénio.
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Anexo X1l — Ficha de aptidéo

——Empresa/Entidade

(Portaria n°299/2007, de 16 de Mar¢o)

Designacéo Social: |

Estabelecimento: |

| Localidade: |

Servico de Salde: Interno: |:| Interempresas: |:| Externo: |:| Servico Nacional de SaudeD

Designacéo: |

Servigo Higiene e Seguranca:

Designacao: |

|
Interno:|:| Interempresas: |:| Externo:l:l Outr0:|:|
|

—Trabalhador

Nome | |
Sexo | | Data Nascimento | | Nacionalidade |
Numero mecanografico/Outro | | Data de Admisséo |
Categoria Profissional | | Local de Trabalho |
Funcéo Proposta | [ Data de Admisséo [
——Observagdes
Exame Médico
Data do Exame
Tipo de Exame Resultado
AdMISSAO. .. .ee et e AP0
PeriOdiCO.. ...t i Apto condicionalmente.................
Ocasional..........coieiiiiii Inapto Temporariamente...............
APOS AOBNGA. .. ..vveeeiiiiit et e, Inapto definitivamente...................
ApOS ACIdENEE. .. ...ve e v Outras funcBes a desempenhar
A pedido do trabalhador................... ... 1
A pedido do Servigo.........vvveviiieeie e, 2
Por mudanca de fungao.............ccceevevennnns 3
Por alteracdo das condic@es de trabalho...... 4
L 1111 (o TP

—Outras Recomendaces

Médico do Trabalho

Assinatura:

Tomei conhecimento,

O Responsavel dos Recursos Humanos

Data

/ /
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Anexo X111 — Guia de acompanhamento — subprodutos de origem animal

MATERIAS DE:

CATEGORIA 1 - Destinados exclusivamente a eliminagéo
CATEGORIA 2 — N&o destinados ao consumo animal
CATEGORIA 3 — N&o destinados ao consumo humano

GUIA DE ACOMPANHAMENTO
Subprodutos de origem animal

Cadéaveres

1. ORIGEM
Nome N° de Aprovagéao
Endereco
Pessoa a contactar Telefone
Caracterizacdo dos subprodutos:
Bovinos Ovinos/Caprinos Suinos  Aves  Prod. De Pesca Kgs

Carcagas/Carnes

Miudezas/Gorduras

Ossos

Destino das matérias

Total (Kgs):

CondicGes de acondicionamento

Granel

Contentores de estanque

Data / /

Viatura selada S/N, n°

por

AsS.

2. TRANSPORTADOR

Nome

Endereco

Pessoa a contactar

Telefone

Identificacdo do meio de transporte:
Veiculo Marca
Matricula

ASS.:

3. DESTINATARIO

Nome

N° de Aprovacéao

Endereco

Pessoa a contactar

Telefone

Data Confirmacdo _ / /

Data de rececdo da matéria dos subprodutos _ /

Quantidades (Kgs)

(Assinatura)
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Anexo XIV - Requerimento de verificacgdo de equipamentos — Controlo

metroldgico

Cémara Municipal de Braganca
DIVISAO FINANCEIRA

Controlo Metroldgico

Requerimento

Entrada Exmo. Senhor
Ne PROC.® Presidente da Camara Municipal de
Em_ [/ | . Braganga

Nos termos do n°14 da Portaria n.°962/90 de 9 de Outubro requeiro a verificago periddica / 12 verificagdo do (s)

instrumento (s) de medicao abaixo indicados, instalados no estabelecimento

propriedade de , Contribuinte n°
na Rua , Freguesia de
Cadigo Postal Concelho de

, por se tratar

de (assinalar com um X o que interessa)

|:| Inicio de atividade

|:| Instrumentos recém-adquiridos

|:| Instrumentos cuja verificagdo caducou
|:| Instrumentos com marcag0es inutilizadas

|:| Instrumentos cuja verificacdo ndo foi efetuada até 30 de Novembro

L]

INSTRUMENTO o ALCANCE ALCANCE
DE MEDIC}AO MARCA MODELO N MIN. MAX
Telefone Fax E-mail

Pede deferimento

Braganca, __ de , de
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