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Resumo

Atualmente a populacdo mundial tem vindo a aumentar, e com isso também a
necessidade de alimentos ¢ maior. E necessario também que estes se encontrem em condicdes
de seguranca para que possam ser comercializados e ingeridos sem causarem problemas para
a saude humana, sendo para isso imprescindivel criar processos de fabrico, armazenamento e
distribuicao que possam proteger os alimentos produzidos para que assim nao se deteriorem
nem sejam alvo de contaminacdes que possam vir a prejudicar a salde humana.

No caso dos supermercados, instalacdes de servico de comercializacao de produtos ao
publico com uma &area entre os 400 m2 (inclusive) e os 2000 mz por abrangerem uma
populacao elevada é necessario ter uma atencao redobrada com os produtos que estao a seu
cuidado, sendo por isso a implementacdo de um sistema de seguranca alimentar uma estratégia
essencial (além de constituir uma obrigatoriedade legal), para que os alimentos sejam
rececionados, mantidos e disponibilizados ao cliente nas devidas condicdes para consumo
humano.

Este trabalho tem como finalidade fazer uma analise, avaliacdo e consequente
ponderacao da melhoria da implementacdo de um processo de Higiene, Qualidade e Seguranca
Alimentar baseado nos principios do sistema HACCP num supermercado. A empresa escolhida
foi 0 supermercado Mercatlas, Distribuicao L.da, empresa localizada na zona de Esposende com
uma forte vertente na comercializacao de produtos alimentares (nomeadamente ultracongelados
e produtos frescos: com relevancia para as seccoes de padaria, charcutaria, peixaria, talho e
hortofruticolas).

Foi realizada uma avaliacao ao sistema implementado, e a averiguacao da situacao atual
ao sistema: confirmacéo da existéncia e adequacdo dos Pré-Requisitos validacdo das etapas do

sistema HACCP e verificacao pratica de todos os procedimentos.

Palavras-chave: Seguranca Alimentar; Implementacdo; HACCP; Supermercado;

Qualidade.



Abstract

Nowadays, world population is increasing, and with that the necessity of food is also
more significant. It is also necessary that the food is presented in perfect conditions to be eaten
by consumers without causing any harm to their safety. In order for this to be achieved,
production and storage procedures are required to protect the food products and to make them
as harmless as possible, avoiding their deterioration and not being target of food diseases that

may harm people.

In the case of supermarkets, facilities of products and food commercialization to public
with an area between 400 m: (inclusive) and 2000 mz, because they embrace a large group of
people it is necessary to have a special attention with the products under their responsibility,
being the use of a food safety program an essential strategy (besides being mandatory), to
assure the correct conditions of food storage and commercialization so that they are still eligible

for human consumption.

This work aims at analyzing, evaluating and consequently upgrading the implementation
of a Hygiene and Food Safety Process in a supermarket. In this case the company chosen was
the supermarket Mercatlas, Distribuicdo L.da, a company situated in Esposende (Portugal) and
strongly committed to for the sale food products (ultra-frozen products and fresh products: with

special attention to bakery, meats, fish, butcher, vegetable and fruits).

The implemented system was evaluated and its real situation was determined:
confirmation of existing pre-requisites, validation of HACCP steps and verification of all the

procedures.

Key words: Food Safety; Implementation; HACCP; Supermarket; Quality
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1. Objetivos

Os objetivos deste trabalho prendem-se com a busca de melhoria continua dos
processos de rececdo, armazenagem, manipulacdo, exposicao e comercializacao dos produtos

inseridos no ambito do sistema HACCP da empresa.

O objetivo central deste tema passa por fazer uma avaliacdo ao sistema ja implementado
pela empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da, verificando a situacdo atual em que se encontra, e
tentar a luz de conceitos e conhecimentos cientificos atualizados, proceder a sua revisdo. A
avaliacao ¢é ainda direcionada as praticas e procedimentos dos colaboradores da empesa,
tentando aperfeicoar as mesmas tendo em vista a diminuicdo do risco de contaminacdo dos
produtos alimentares, as possiveis alteracdes das suas propriedades e consequentemente da

sua qualidade.

Dentro deste contexto por se tratar de uma empresa que ja se encontra com o sistema

HACCP implementado foram abordadas as seguintes situacoes:

e Pesquisa de legislacdo / documentacao de apoio atualizada;

e Avaliacdo da organizacao dos Pré-Requisitos na empresa e sugestdo de formas
mais praticas de registos e documentos associados;

e C(Criacao de bases de dados para facilitar a analise de resultados;

e Revisao aos layouts do edificio e fluxogramas das atividades da empresa;

e Revisdo de perigos e avaliacdo de riscos durante as etapas de rececao,
armazenamento, exposicdo, manuseamento, embalamento e venda a publico e
seus pontos criticos de controlo;

e Tomar parte activa nos procedimentos implementados, através do

preenchimento de registos e seu arquivamento nos dossiers especificos.



2. Caracterizacao da atividade e

enquadramento legal

Com o aumento da populacdo mundial e sua crescente necessidade de produtos,
levando ao gasto de inimeras matérias-primas que se vao tornando cada vez mais escassas,
assim como a forte influéncia socioeconémica e sociocultural, foi necessario proceder a uma
mudanca dos habitos alimentares das pessoas e de consumo da populacao. Esta mudanca
prende-se também com o facto de nos ultimos anos ter decorrido uma forte migracao das zonas
rurais para as zonas urbanas. Deste jeito, deixou de existir em tanta quantidade o trabalhador
rural, o qual se alimentava dos produtos que ele proprio colhia das suas terras, dando lugar ao
aumento da populacdo nas “cidades”, onde devido a falta de locais de cultivo, tempo e por
questdes culturais nao se pratica este tipo de praticas levando a auséncia de consumo de
legumes frescos. Este deslocamento populacional traduziu-se ainda no decréscimo de
trabalhadores na agricultura, area que constitui uma grande parte do fornecimento de alimentos
para a populacdo geral, e que se manifesta consequentemente num decréscimo substancial da
producédo e consumo de alimentos frescos. Outro agente de mudancas de habitos alimentares
prende-se com o facto de uma parte significativa da populacado realizar cada vez mais
deslocacdes (tanto em numero como em distancia), nomeadamente entre o seu local de
trabalho e a sua residéncia, levando a reducdo de tempo disponivel para poder produzir
refeicoes, o que implica a necessidade da aquisicao de produtos ja pré-cozinhados, de consumo
imediato ou de facil utilizacao. Outra realidade, cada vez mais relevante, € a preocupacao da
populacao em ter um maior cuidado com a alimentacdo, dando mais atencao aos alimentos
ingeridos e tentando satisfazer os interesses pessoais, por questdes de saude, ou de ordem

estética.

De forma a acompanhar estas e outras mudancas na sociedade, foi necessario uma
adaptacao da disponibilizacao de géneros a populacao, o que engloba a producao, transporte,
armazenamento, conservacao e comercializacao. Promoveu-se a evolucao das técnicas utilizadas
e a criacao de novas, tendo sempre em vista a melhor forma de satisfazer as necessidades

atuais, aproveitando o mercado de oportunidades de negocio.



Assim, para fazer face as necessidades dos grandes centros populacionais, surgiu a
oportunidade de criar estabelecimentos onde fosse possivel reunir grandes quantidades de
produtos que fossem de encontro as pretensdes da populacdo, que pretende produtos
diversificados, a precos variados, e a obtencdo de produtos que nao se conseguem obter em
Zonas urbanas, como sdo o caso dos legumes frescos. Neste contexto surgiram os
estabelecimentos de comércio em retalho, nomeadamente mercados, supermercados e

hipermercados.

Segundo o art.® 4, capitulo |, do Decreto-Lei n®° 21/2009 de 19 de Janeiro, é
considerado estabelecimento de comércio a retalho o local no qual se exerce a atividade de
comeércio a retalho tal como é definida na alinea b) do n.°’1 do artigo 1.° do Decreto-Lei
n.°339/85 de 21 de Agosto: “entende-se que exerce a atividade de comércio a retalho toda a
pessoa fisica ou coletiva que, a titulo habitual e profissional, compra mercadorias em seu préprio
nome e sua propria conta e as revende diretamente ao consumidor final”. Estabelecimento de
comeércio misto refere-se como definicao “ o local no qual se exercem, em simultaneo, atividades
de comércio alimentar e nao alimentar e a que nao seja aplicavel o disposto das alineas i) e j)".
A alinea i) refere um Estabelecimento de comércio alimentar como “o local no qual se exerce
exclusivamente uma atividade de comércio alimentar ou onde esta representa uma percentagem
igual ou superior a 90% do respetivo volume total de vendas”, enquanto na alinea j) refere-se um
estabelecimento de comércio ndo alimentar como “o local no qual se exerce exclusivamente
uma atividade de comércio nao alimentar ou onde esta representa uma percentagem igual ou

superior a 90% do respetivo volume total de vendas”.

Ainda pelo mesmo artigo é estabelecido que para a determinacédo da classificacao do
estabelecimento misto ou do ramo alimentar sao consideradas as seguintes areas de venda:
“Area de venda (menor que) 400 m? — minimercado ou pequeno supermercado; Area de venda
(igual ou maior que) 400 m e (menor que) 2000 m2 — supermercado; Area de venda (igual ou

maior que) 2000 m? - hipermercado.” [1]

A empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da, empresa escolhida para realizacao deste
trabalho, € uma empresa de comércio a retalho e que devido a variabilidade de produtos
comercializados (alimentar e ndo alimentar) é considerada como um estabelecimento de
comeércio misto. Por se tratar de uma empresa com uma area ligeiramente inferior aos 2000 m2

esta é classificada como sendo um supermercado.



3. Seguranca alimentar

A Seguranca Alimentar ¢ uma preocupacao da Saude Publica, a qual tem evoluido desde

0 inicio da humanidade.

Ao longo da sua evolucdo o Homem teve que aprender a sobreviver, o que motivou a
procura de alimento. Os alimentos que o Homem ia ingerindo foram-lhe concedendo a
aprendizagem dos comportamentos alimentares que poderiam levar a sua sobrevivéncia, a sua
doenca ou mesmo a morte. Numa fase inicial da sobrevivéncia humana o Homem tera

aprendido quais os alimentos que seriam comestiveis através de tentativa e erros.

Foi com base nestas experiéncias que o Homem levou a cabo grandes descobertas que
vieram revolucionar os habitos alimentares: o caso mais mediatico destas descobertas é o fogo,
que veio proporcionar aos humanos a possibilidade de cozinhar os seus alimentos, pratica que a
luz dos conhecimentos atuais se veio a verificar ser um fator essencial na seguranca alimentar,
reduzindo deste modo a possibilidade de contaminacdo. Com o passar das épocas foram se
aperfeicoando outros aspetos, o aparecimento da agricultura (cultivo de cereais), a domesticacao
de animais, a descoberta gradual de métodos de conservacdo: com o fogo aprendeu-se a
defumar os alimentos, com o sol e o0 ar aprendeu-se a secar as suas comidas, comecaram a
armazenar-se alimentos em recipientes envolvidos com argila, mel, azeite, vinagre e outras
substancias, aprenderam a salgar as carnes e pescados. Mais tarde com a Epoca dos
Descobrimentos e com as oportunidades de comércio entre paises longinquos foram se
proporcionando a troca de animais e plantas de diferentes regides o que levou a descoberta de
novos produtos alimentares e gostos. A Era da Revolucdo Industrial foi uma época marcante na
vida da Humanidade, ndo so a nivel social mas também a nivel alimentar. Nesta época, o
desenvolvimento de utensilios e maquinaria até esta época inexistentes tornaram possivel a
introducéo de produtos processados industrialmente, o que veio melhorar a qualidade de vida da
populacao. Desde esses dias o Homem tem vindo constantemente a mudar os seus habitos,
dependendo sempre da conjuntura atual, da qualidade de vida de cada um assim como

guestdes sociais, geograficas, religiosas e/ou economicas. [2]

Assim como o conceito de habitos alimentares do Homem foi mudando com o tempo

também o conceito de “Seguranca Alimentar” mudou. Enquanto numa fase inicial o conceito de
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“Seguranca Alimentar" poderia ser considerada meramente como disponibilidade de alimentos
para assegurar a sobrevivéncia, a perspetiva mais recente prende-se ao facto de a “Seguranca
Alimentar” envolver um controlo de toda a Cadeia Alimentar dos alimentos ingeridos pelo
Homem, sendo este controlo efetuado desde os campos onde sao produzidos os alimentos até a

sua ingestao por parte da populacéo.

Temos como exemplos de casos de Sistemas de Controlo Alimentar ao longo do tempo:
0s Assirios onde ja existiam métodos para a determinacao do peso e medidas corretas dos graos
de cereais para alimentacao; a Grécia Antiga, onde havia um controlo da pureza e da qualidade
das cervejas e vinhos; a Roma Antiga, que possuiam um sistema publico de controlo de
alimentos bem organizados de modo a proteger os consumidores de procedimentos fraudulentos
ou de produtos de fraca qualidade; na Europa da Idade Média alguns paises chegaram mesmo a

criar leis que visavam a qualidade e inocuidade dos ovos, pao e do vinho. [2] [3]

No entanto foi s6 no fim da 1% Guerra Mundial que o termo “Seguranca Alimentar”
surgiu. Nesta fase acreditava-se que uma nacdo poderia obter o dominio de outra se esta
pudesse obter o controlo do seu fornecimento de alimentacdo. Assim sendo, o termo trata-se, na
sua origem, de um termo militar. Baseava-se na necessidade de uma nacado ter a auto-
suficiéncia de producéo de alimentos suficientes face a procura da sua populacao. No entanto
comecava-se a perceber que além da questdo da disponibilidade a “seguranca alimentar”
também se baseava no acesso a alimentos seguros e higienicamente adequados para 0s povos.

[4]

Hoje em dia a Seguranca Alimentar ja ¢ uma ideia que engloba normas em conceitos
como a producao, 0 manuseamento, a preparacao, o transporte e 0 armazenamento de
alimentos tendo em vista caracteristicas fisico-quimicas, biologicas e sensoriais as quais 0s
alimentos tém de respeitar para serem considerados proprios para consumo humano,
garantindo ao mesmo tempo o bom funcionamento do mercado interno. Estas regras sao em
parte impostas internacionalmente de modo a se poder obter uma igualdade entre paises para
que desta forma possa haver uma relacao entre as naces que possa atender as necessidades
comerciais e sanitarias de cada um, as principais referéncias internacionais sao o Regulamento
(CE) n° 852/2004 de 29 de Abril de 2004, o Regulamento (CE) 853/2004 de 29 de Abril de
2004, o Regulamento (CE) 178/2002 de 28 de Janeiro de 2002, as normas apresentadas na
ISO 22000 e a Comissdo de Codex Alimentarius (CAC)



A Organizacao Mundial de Saude define doenca de origem alimentar como sendo
geralmente uma doenca infecciosa ou tdxica provocada por agentes que entram no nosso
organismo através da ingestdo de bebidas e alimentos. Estima-se que quase um terco da
populacdo dos paises industrializados sofra este tipo de doenca. Assim uma nocdo de um
alimento saudavel baseia-se num alimento livre de “perigos”, os quais podem ser bioldgicos,

fisicos ou quimicos. [5] [6]

Os alimentos sao constituidos por um grande numero de componentes, 0s quais
predominam a agua, proteinas, lipidos e hidratos de carbono. Estes componentes, tal como o
corpo humano os pode absorver, também os microrganismos o podem. Isto torna os alimentos
como um lugar ideal para proliferacdo de organismos [6]. Existem inimeros microrganismos
patogénicos para o Homem sendo as bactérias os mais predominantes em alimentos. A
existéncia de estes microrganismos ou de substancias provenientes de um microrganismo
denominamos de Perigo Biologico [5]. Neste tipo de perigo as consequéncias normais sao:
infeccdes, as quais resultam da ingestdo de um ou mais microrganismos viaveis que se
multiplicam de tal forma que existe em quantidade suficiente para provocarem a doenca;
infeccdes mediadas por toxinas, que resultam da ingestdo de um microrganismo que possa
libertar toxinas para o corpo e que causa uma infeccao; e intoxicacdes, que resultam da
libertacao de toxinas ou substancias toxicas para o alimento por parte dos microrganismos em
quantidades suficientes para causar a doenca antes da sua ingestao, podem ocorrer intoxicacdes
sem que exista um microrganismo viavel aquando da ingestdo do alimento. Atualmente as
bactérias causadoras de toxinfecoes mais graves sao a Salmonella spp, a Staphylococcus aureus

e a Clostridium perfringens. [D] [6]

A colonizacdo do alimento por parte do microrganismo depende de dois tipos de fatores
(bicticos e abioticos). Os fatores bioticos (seres vivos) representam pouca relevancia no entanto
0s abidticos sao tremendamente importantes: é nesta categoria que se encontram os fatores
bindmio temperatura/tempo, humidade, fornecimento de oxigénio, pH, atividade da agua, entre
outros. A presenca do perigo biolégico ndo implica necessariamente contaminacao, esta
depende em parte do grau de contaminacao do alimento, da multiplicacédo dos microrganismos
dentro do organismo, da quantidade de toxinas produzidas pelo microrganismo e também da
sensibilidade individual a acao dos agentes causadores da doenca (grupos de risco, faixa etaria,

estado de saude, etc.). [5] [6]



Um perigo fisico € aquele em que o alimento apresenta corpos estranhos a si proprio,
como areias, particulas de metal, pedacos de plastico, fragmentos de vidro, espinhas, pedacos
de borracha, adornos ou outro materiais estranhos que possam potencialmente causar dano ao
consumidor. Estas contaminacdes ocorrem em grande parte durante o fabrico ou preparacao
dos alimentos e provém essencialmente dos equipamentos utilizados, que por ma utilizacdo ou
manutencdo inadequada possam soltar particulas para o alimento. Outra causa deste tipo de
perigo é a contaminacao prévia das matérias-primas antes da concepcado do produto. A formacao
e sensibilizacdo dos funcionarios que operam os equipamentos de processamento, é essencial

na prevencao deste tipo de ocorréncia de perigo. [5] [7] [8]

A terceira categoria de perigos alimentares é a do Perigo Quimico. Esta categoria pode
ser dividida em 2 subcategorias: perigos presentes naturalmente nos alimentos, como
micotoxinas, histaminas, dioxinas, entre outras, e perigos provenientes da adicdo de quimicos
nos alimentos, substancias que sao adicionadas aos alimentos propositadamente ou
inadvertidamente durante o processamento dos alimentos. Nesta subcategoria podem ser
considerados como exemplo metais pesados, fungicidas, pesticidas, hormonas, antibidticos,
conservantes, agentes de limpeza e desinfecdo, antibidticos, promotores de crescimento, entre

muitos outros. [7] [8]

Neste tipo de perigo, dependendo da sua dosagem pode provocar mal-estar ou
intoxicacao imediata. Em niveis mais baixos, pode originar efeitos crénicos ou efeitos a longo
prazo. A fonte de maior perigo alimentar quimico nas dietas alimentares sao substancias toxicas
provenientes dos proprios alimentos. No entanto o teor destas substancias pode ndo ser um
sério risco para a saude humana mesmo quando ingerida em grandes quantidades, pois o

alimento além das toxinas também produz antitoxinas que fazem reduzir esse risco. [5]

Atualmente ¢ sobre este tipo de Perigo que existe uma maior regulamentacao legislativa.

[5]



4. O sistema HACCP

0 sistema HACCP é uma sigla internacionalmente reconhecida para Hazard Analysis and
Critical Control Points ou em portugués como sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle e é um sistema que tem como base uma metodologia preventiva e tem como finalidade
a producao de alimentos nado prejudiciais para a saude humana, evitando potenciais riscos que
possam causar danos aos consumidores, eliminando e reduzindo perigos de modo a nao se

colocar alimentos ndo seguros a disposicao dos consumidores. [8]

O HACCP é o programa de gestdo de seguranca alimentar mais importante a nivel
mundial e é recomendado pela CAC, e que se baseia num sistema que aplica principios técnicos
e cientificos na producao e manipulacdo de alimentos desde o “Prado ao Prato” e que permite
identificar perigos especificos e medidas que visam evitar e controlar a seguranca dos alimentos.
Constitui um instrumento para avaliacdo de perigos e estabelecimento de sistemas de controlo
baseados na prevencdo em vez da andlise do produto final. E atualmente a abordagem mais
adequada e eficiente para a garantia da seguranca alimentar ao longo de toda a cadeia

alimentar. [5] [9]

Nos anos 60 a National Aeronautics and Space Administration (NASA), em colaboracao
com a Pilsbury Company e os laboratorios do exército dos EUA, de forma a implementar um
plano preventivo de seguranca alimentar, desenvolveram o conceito de “HACCP". Este conceito
surgiu em resposta aos requisitos de inocuidade imposto pela NASA para os alimentos que
seriam enviados para o espaco como fonte de alimentacdo para os seus primeiros voos
tripulados. Nessa altura, a NASA apresentava duas grandes preocupacbes: a primeira
relacionava-se com o facto de poderem existir pequenas particulas dos alimentos, como por
exemplo migalhas, que aquando da gravidade zero pudessem interferir com os sofisticados
equipamentos presentes nos vaivéns espaciais; a segunda relacionava-se com a inocuidade dos
alimentos que seriam ingeridos durante as viagens. Nao era admissivel a existéncia de
contaminacao dos alimentos que pudessem causar doencas nos astronautas, ja que um caso de
mal-estar no espaco poderia trazer consequéncias muito graves, casos de diarreias e vomitos. A
primeira questao foi resolvida facilmente através do desenvolvimento de alimentos facilmente

ingeridos de uma so6 vez e com o uso de revestimentos ediveis especialmente concebidos para



manter unidos os alimentos. Para a segunda questado ja foi necessario um maior estudo e
trabalho para fazer face ao problema. Naquele tempo era usado uma pratica de sistema de
seguranca alimentar em que se procedia a testes microbiolégicos do produto final, no entanto
este sistema provou ndo ser pratico sendo entdo necessaria arranjar outra solucdo e foi entdo
que surgiu o conceito Failure, Mode and Effect Analysis (FMEA). No FMEA era obtido um
conhecimento e experiéncia referentes a producéo e processamento dos alimentos, para desta
forma serem identificadas as potenciais falhas em cada etapa da operacdo, ou seja, quais 0s
potenciais perigos, onde e em que parte do processo poderia ocorrer. Assim, com este
procedimento junto com os fatores de risco especificos do processo ou produto, tornou-se
possivel prever onde poderiam ocorrer 0s erros e serem selecionados os pontos onde as
medidas preventivas lograssem ser tomadas ou observacdes pudessem ser concretizadas de
modo a apurar se o processo estava ou ndo controlado. Se ficasse indicado que o processo
estava fora de controlo entdo existia uma grande probabilidade de o alimento se encontrar

contaminado. A estes pontos deu-se entdo o nome de Pontos Criticos de Controlo. [10] [11]

0 sistema HACCP foi entdo concebido como uma abordagem estruturada que garantia a
seguranca de alimentos especificos assim como 0s processos associados a estes. Este sistema
envolvia a identificacdo de perigos previsiveis e potenciais, a identificacdo de requisitos
especificos para o seu controlo e a criacdo de medidas para a avaliacdo continua da eficacia do
sistema. Foi apresentado pela primeira vez em 1971 pela Pilsbury Company, numa conferéncia
sobre seguranca alimentar, tendo em 1973 sido publicado o primeiro livro sobre o “HACCP,
Food Safety Through the Hazard Analysis and Critical Control Point System”. Em 1985 a
Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos recomendou o uso do Sistema HACCP nos
programas de seguranca alimentar, tendo muitas empresa do sector alimentar aplicado estes
principios. Com o aumento da utilizacdo destes principios, mais empresas foram estudando
estes conceitos e, ainda no mesmo ano, a Internacional Commission on Microbiological
Specifications for Food (ICMSF) dos EUA criou mais trés conceitos: especificacao dos critérios,
acOes corretivas e verificacdo, tendo em 1988 sugerido este sistema como controlo da
qualidade, do ponto de vista higiénico e microbiologico. Em 1989 foi criado um novo principio
pela ICMSF, no qual teria de ser estabelecida uma documentacéo respeitante aos procedimentos
e registos para os principios e sua utilizacdo. A Comissao do Codex Alimentarius em 1993 criou
um guia para a aplicacdo do sistema intitulado “As diretrizes para aplicacdo do Sistema

HACCP”, tendo este dado origem & Diretiva n°® 93/43/CEE por parte da Unido Europeia que
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procedeu a harmonizacdo de normas gerais aplicadas a géneros alimenticios. Esta diretiva foi
revogada pelo Regulamento (CE) n°® 852/2004 em 29 de Abril de 2004 com efeitos imediatos,
sendo transposto para Portugal pelo DL n°® 113/2004 de 12 de Junho de 2006. A aplicacao dos
principios do sistema HACCP foram assim tornados obrigatorios por legislacdo na Unido
Europeia, nos Estados Unidos da América e no Canada para todos os operadores de empresas

do sector alimentar. [11] [12] [13]

Atualmente existem sete principios associados ao Sistema HACCP e que estédo
englobados nas 14 etapas/passos do processo de implementacao de um Sistema HACCP.
Contudo antes da implementacdo do HACCP é necessario obter uma base sélida para um
eficiente Sistema para isso & necessario estabelecer principios gerais de higiene e de boas

praticas assim como respeitar uma série de pré-requisitos associados ao Sistema HACCP. [8]
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4.1. Pré-Requisitos

O HACCP ndo ¢ um programa que se apresente

Perigos para a Seguranga

sozinho, mas sim uma parte de um sistema de procedimentos Alimentar
de controlo. Para que o HACCP funcione corretamente ¢é

necessario 0 acompanhamento de programas de pré-requisitos.

Aesoaatos Associados com a

A diferenciacdo entre Pré-Requisitos e HACCP pode ser com etapas envolvente & unidade

do processo de Comercializagdo

verificada pela figura 1, onde podemos averiguar em que tipo de

Avaliagdo do risco

situacao os perigos avaliados melhor se adequam.

Estes Pré-Requisitos incluem sistemas de apoio ao
HACCP e, tal como se provém do seu nome, sdo usados

Significative Nao significative

anteriormente ao desenvolvimento de um estudo HACCP.

Os Pré-Requisitos tém um papel de destaque na - _

verificacdo de perigos associados ao meio envolvente de . s .
Figura 1 - Esquema de diferenciagdo entre Pré-

producdo do produto alimentar, enquanto o sistema HACCP Requisitos e HACCP. [S]

examina os perigos aliados ao processo de producdo. A existéncia de Pré-Requisitos permite
reduzir a ocorréncia de perigos gerais do dia-a-dia da empresa, deixando o HACCP apenas tratar
dos perigos significativos e especificos do processo ou do produto. Assim sendo o HACCP devera

ser construido sobre uma base solida de cumprimento de Pré-Requisitos.

Aquando da aplicacdo de um sistema HACCP é de extrema importancia verificar
primeiramente se a aplicacao dos Pré-Requisitos do projeto esta a orientar questdes técnicas e
ambientais que nao sejam abordadas no sistema HACCP. Dessa forma o sistema so estara a

funcionar corretamente se os Pré-Requisitos também o estiverem.

Como programas de Pré-Requisitos de acordo com a legislacdo sdo considerados Pré-
requisitos do Sistema HACCP: Estruturas e Equipamentos; Controlo de Fornecedores; Plano de
Higienizacdo; Controlo de Pragas; Abastecimento de agua; Recolha de residuos; Materiais em
contacto com alimentos; Higiene Pessoal e Formacdo, no entanto existe uma grande
variabilidade de projectos que podem ser aglomerados nesta categoria onde se incluem os

codigos de Boas Praticas de Higiene e as Boas Praticas de Fabrico.
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No que diz respeito ao controlo dos Fornecedores compreendem-se as especificacdes
destes, analises da certificacdo e a realizacao de auditorias. No caso dos cédigos de Boas
Praticas abrangem-se questdes como planos de construcado, edificios, pessoal, planos de
higienizacao, controlo de pragas, abastecimento de agua, recolha de residuos, higiene pessoal,
material para contacto com os alimentos e embalamento, formacao, praticas de armazenagem,

matérias-primas, entre outros.

O cumprimento dos pré-requisitos esta claramente expresso na regulamentacéo
europeia, podendo ser melhor explicitadas nos Guias e Codigos de Boas Praticas elaborados

para cada diferente sector da actividade. [12] [14] [15] [16] [17]

Para averiguacdo do cumprimento dos Pré-Requisitos do Sistema HACCP recorre-se a
“Check Lists”, estas sdo organizadas de modo a permitir avaliar o nivel de conformidade com as

exigéncias regulamentadas pela empresa assim como as leis em vigor.
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4.2. Os principios do HACCP e suas etapas

A implementacao de um Sistema HACCP baseia-se numa metodologia constituida por

catorze passos ou etapas essenciais, estes passos assentam-se nos sete principios do HACCP.

4.2.1. Etapas preliminares

Etapa 1: Revisao de planos anteriores

Nesta etapa é necessario estabelecer-se evidentemente o ambito de aplicacao devendo
para isso decidir qual a linha do processo, qual o produto e que tipos de perigo se vao julgar,
determinar os Pontos Criticos de Controlo onde esses perigos podem sem combatidos. Outro
aspeto a ter em atencao nesta etapa prende-se com o acordar de um plano de implementacao
(estabelecer se o controlo ira ser até a saida do produto da fabrica, no ponto de comercializacao
ou no momento de consumo, prazos para atingir os objetivos, recursos, etc.). Por fim, é ainda

necessario estabelecer um responsavel pela implementacao. [16] [17]

De forma a se conseguir estabelecer estes pontos é necessario entdo averiguar quais as
caracteristicas a ter em atencdo através de planos realizados anteriormente ou, caso nao
tenham sido realizados estudos por parte da empresa para alguma particularidade em concreto,
visualizar por estudos feitos por outras entidades de forma a obter alguma informacéao inicial
para que possa funcionar como um ponto de partida o futuro Sistema HACCP implementado.

[16] [17]

Etapa 2: Reunir uma equipa HACCP

A Equipa HACCP é fundamental ao desenvolvimento da acao. Esta é responsavel pela
elaboracdo, implementacdo e manutencdo do sistema na empresa. A Direcdo da Empresa
devera prestar todo o seu apoio inicial e providenciar todos 0s recursos necessarios a equipa,
disponibilizando os documentos necessarios, tempo, e pessoas para a Equipa HACCP, acesso a

fontes de informacéo e financiamento das formacdes iniciais.
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A organizacao da Equipa tera de ser funcional e nao hierarquica, devera reunir uma
equipa de colaboradores pluridisciplinares que se encontrem totalmente familiarizados e com
experiéncia com o produto, que tenham conhecimento ao nivel da garantia da qualidade,
operacao e producdo, embalamento, engenharias e outras areas adicionais, devendo ser
mantidos registos que comprovem que a Equipa possui os conhecimentos e experiéncia
necessarios a implementacdo do Sistema. No caso de nado existir pessoal devidamente
qualificado a empresa devera proceder a subcontratacao para suprimir a falha. A Equipa devera
ainda eleger um coordenador que representara a equipa perante a Direcdo e que tera
conjuntamente a responsabilidade de certificar que a constituicdo da Equipa é adequada para as
necessidades do estudo a efetuar, assegurar-se que o plano pré-estabelecido se encontra a ser
cumprido, distribuir trabalho e responsabilidades pelos restantes elementos da equipa e
coordenar as reunides efetuadas. O tamanho da equipa podera variar consoante a complexidade
da empresa, ndo devendo no entanto ser superior a 5 ou 6 elementos, em caso de empresas
pequenas a mesma pessoa podera acumular diversas funcdes enquanto em empresas grandes
podera ser necessario estabelecer mais que uma Equipa. Ao longo da implementacdo a Equipa
HACCP podera sofrer alteracdes ou alargada com elementos de outras areas cujo saber seja

significativo para uma boa gestao do sistema HACCP. [10] [14] [16] [18] [19]

Além da Equipa HACCP e da direcao deverao também ser incluidos mais tarde, quando
a implementacao do sistema ja estiver a ocorrer, colaboradores ao estudo HACCP tendo em
vista o envolvimento de toda a organizacdo, esta medida junto com a formacédo dos

colaboradores garante que os Pontos Criticos de Controlo sejam corretamente monitorizados.

Etapa 3: Descricdo do(s) produto(s)

Segundo o Regulamento (CE) n° 852/2004 de 29 de Abril de 2004 de forma a se obter
um género alimenticio proprio para consumo tem de se ter em conta a sua presumida utilizacao.
Assim, apos estabelecido o ambito a primeira obrigacéo da Equipa HACCP devera ser proceder a
uma auditoria ao produto, isto &, levar a cabo ao estudo e a descricao completa das matérias-
primas, dos ingredientes, dos produtos em producao e dos produtos acabados. A Equipa devera
ser capaz de caracterizar todas as matérias-primas, assim como a sua origem, caracteristicas

fisico-quimicas e microbiologicas, materiais de embalamento, método de transporte usado e
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condicoes de processamento, devera ainda ser capaz de tracar componentes do produto final
como a composicao, volume, carateristicas microbioldgicas, estruturais e fisico-quimicas, tempo
de vida, tipo de embalagem, informacodes de rotulagem, armazenamento e distribuicdo. [10] [12]

[18] [20]

Esta descricao pode ser realizada por grupo de produtos de acordo com semelhancas

nas carateristicas ou processos de fabrico.

0O conhecimento destes atributos permite que sejam considerados os perigos-chave e

encetar um estudo antecipado de medidas de controlo dos mesmos.

Etapas 4 e 5: Identificacdo do uso pretendido do produto e Identificacdo do

utilizador/consumidor esperado

Estabelecidas as caracteristicas do produto, a Equipa tera de obter uma compreensao
nitida da utilizacao pretendida do produto por parte dos consumidores. Ao estabelecer a
utilizacao do produto é definido o(s) grupo(s) alvo de consumidores a quem se dirige. Tal permite
verificar se existem possiveis clientes sensiveis ou intolerantes ao produto, quer em termos de
ingredientes, quer ao nivel de contaminacdo microbioldgica, entre 0os grupos mais vulneraveis

encontram-se 0s grupos de risco (gravidas, idosos, bebés, diabéticos, etc.). [12] [18]

E importante e obrigatoria uma correta rotulagem, com indicacdo clara da presenca de
determinados ingredientes potencialmente alergénicos a que os consumidores possam ser
sensiveis, assim como das condicdes de preparacdo do produto de forma a evitar o seu uso
desapropriado. Nesta etapa estima-se o risco associado ao uso indevido do produto, sendo
avaliada a eventual necessidade de se proceder a reformulacdo do produto e/ou processo para

que este se aproprie as necessidades dos compradores. [12] [18]

Etapa 6: Construcéo do(s) fluxograma(s)

Nesta fase, apds realizada a analise ao produto procede-se ao estudo do processo. A
exposicao de todas as etapas do processo e suas interacfes podem ser sintetizadas em

fluxogramas. O fluxograma deve ser baseado em observacdo das operacdes e outras fontes de
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informacado que sejam consideradas importantes. Estes diagramas de fluxo devem ser claros,
legiveis e de facil compreensao. O fluxograma devera expor a sequéncia de todas as fases do
processo, e condicoes de temperatura/tempo, interacdes entre todas as etapas da operacao,
intervalos de seguranca entre fases do processo, incorporacdo de matérias-primas e
ingredientes, a circulacdo dos produtos, tipo de equipamentos utilizados, entre outros. A planta
das instalacdes também devera ser tida em conta com o respetivo layout dos equipamentos. E
importante seja descrito o destino dos produtos acabados, os intermédios e os subprodutos e

residuos, assim como 0s processos de reprocessamento e recirculacao. [12] [16] [18]

Etapa 7: Confirmacao do fluxograma no terreno (/-situ)

Apds a elaboracdo dos fluxogramas é necessario proceder a validacdo do mesmo,
assegurando que este corresponde a verdadeira descricao dos passos de todo o processo.
Assim, a Equipa HACCP deve proceder a confirmacao in-loco, comecando por confirmar o layout
das instalacées onde decorre o processo, toda a informacdo associada (localizacdo de
magquinaria e equipamentos, locais para passos intermédios, locais de residuos, etc.). De
seguida deve abranger a verificacdo de todas as operacdes e assegurar que o processo é feito
sempre da mesma forma. Caso necessario procede-se a atualizacdo da informacéo contida no
fluxograma. Desta forma assegura-se a fiabilidade do sistema assim como a veracidade da

informacao recolhida. [10] [12] [16] [18]

A confirmacao dos fluxogramas deve ser observada em todos os periodos operacionais,
durante as horas de operacao, abrangendo todas etapas e deve incluir todos os elementos da
Equipa HACCP. Caso se verifique algum desvio ou exista uma alteracéo ao processo ao longo do

tempo, o fluxograma deve ser alterado de modo a que represente a realidade do processo.

4.2.2. Principio 1
Etapa 8: Identificacdo, analise e medidas de controlo dos possiveis perigos identificados

Utilizando o diagrama previamente elaborado e sabendo que um perigo pode ser um
agente fisico, quimico ou biolégico, ou uma condicao do préprio alimento com o potencial de

provocar um efeito nocivo para a saude, deve-se proceder a analise dos perigos potenciais e
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expectaveis, identificando-os e listando-os. A analise de perigos deve ser efetuada de forma
metddica e sequencial de maneira a reduzir a probabilidade de nao se identificar um perigo
relevante. Nesta analise deve-se dar relevancia quer a matérias-primas, quer ao processamento,
pois representam as etapas mais relacionadas com a maioria das situacoes de perigo para o

consumidor. [9] [20]

Associado a cada perigo identificado, devem identificar-se as suas possiveis fontes de
contaminacéo. Qualquer etapa que possa aumentar o potencial de contaminacao ou provocar

contaminacéo cruzada devera também ser mencionada. [18]

A analise de perigos necessita ser feita para cada produto, processo e produto novo e
devera ser revista sempre que se inserir um novo elemento no processamento, alteracdo na

matéria-prima, processo e formulacdo do produto.

E recomendavel organizar um estudo bibliografico prévio & analise de perigos de modo a
existir uma atualizacdo das informacdes disponiveis. Esta informacdo pode ser obtida quer em
trabalhos ja realizados, quer em bases de dados. Podera também ser encontrada informacdo em
literatura cientifica, em guias regulamentares, Codigos de Boas Praticas, em auditorias internas,

etc.. [12]

Inerente & avaliacao de perigos, encontra-se a avaliacao da probabilidade de ocorréncia
e da severidade do perigo identificado (Risco), bem como a analise de medidas preventivas para
0 seu controlo, com a intencdo de determinar a significancia dos mesmos. Apenas 0s perigos
significativos serdo depois encaminhados & Arvore de Decisdo para identificacdo dos Pontos

Criticos de Controlo.

A severidade do risco pode ser qualificada em trés categorias: Baixa (1), Média (2) ou
Alta (3). A severidade Baixa ocorre quando os perigos nao provocam efeitos graves na saude do
consumidor. A Média acontece nos casos em gue as consequéncias sdo mais graves requerendo
assisténcia médica. A Alta surge na medida em que provoca efeitos graves ao consumidor

obrigando a hospitalizacado do mesmo ou inclusive levar a sua morte. [11] [21]

No seguinte quadro sintetizam-se alguns exemplos de severidade considerada Alta,

Média e Baixa.
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Tabela 1 - exemplos de classificago de perigos quanto a severidade [21]

Classificagio

Exemplos

Alia

Biologico: toxina do Clostridium botulinum, Salmonella Typhi, 5.
Faratyphi A e B, Shigella dysenteriae, Vibrio cholerae 01, Vibrio
vulnificus, Brucella melitensis, Clostridium perfringens tipo C,
virus da hepatite A e E, Listeria monocytogenes (em alguns
pacientes), Escherichia coli O157:H7, Tnichinella spiralis, Taenia
solium (em alguns casos).

Quimico: contaminagdo directa de alimentos por substancias
quimicas proibidas ou determinados metais, como mercirio, ou
aditivos quimicos que podem causar uma intoxicacdo grave em
nimero elevado ou que podem causar danos a grupos de
consumidores mais sensiveis.

Fisico: objectos estranhos e fragmentos ndo desejados que
podem causar les3o ou dano ao consumidor, como pedras, vidros,
agulhas, metais e objectos cortantes e perfurantes, constituinde
um risco a vida do consumidor.

Média

Biolagico: outras Escherichia coli enteropatogénicas, Salmonella
spp., Shigella spp., Streptococcus R-hemolitico, Vibrio
parahaemolyticus, Listeria monocytogenes, Streptococcus
pyogenes, rotavirus, virus Norwalk, Entamoeba histolytica,
Diphyllobothrium latum, Cryptosporidium parvum.

Baixa

Bioldgico: Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A,
Campylobacter jejuni, Yersinia enterocolitica, toxina do
Staphylococcus aureus, a maioria dos parasitas

Quimico: substancias quimicas permitidas em alimentos que
podem causar reacgdes moderadas, como sonoléncia ou alergias
transitorias.

O risco também tem como parametro a probabilidade de ocorréncia de determinado

perigo num processo e que venha a influenciar a seguranca do alimento. Apesar de existirem

dados sobre a avaliacdo quantitativa do risco de alguns perigos quimicos e biolégicos, nem

sempre a sua determinacdo numérica estd disponivel. Desta forma as categorias sao

estabelecidas numa base estatistica. Tal como a severidade, também a probabilidade apresenta

trés niveis (dependendo de questdes como: nimero de ocorréncias por ano, com base em dados

epidemioldgicos ou com base no histérico da empresa): Baixa (1), Média (2) e Alta (3). [21]

Com base nestas distribuicdes ¢é estabelecida a matriz de risco de forma a se identificar

quais os perigos significativos.
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Figura 2 - Matriz de risco. [12]

Com base na figura 2, é feito um cruzamento das duas componentes do risco de forma
a determinar-se a importancia de cada perigo, sendo que as areas salientadas a cinzento séo

aquelas que representam perigos significativos.

A Equipa HACCP devera estabelecer medidas de controlo adequadas para prevenir,
reduzir ou eliminar os perigos significativos analisados. As medidas de controlo devem ser
baseadas em procedimentos aprofundados para garantir a sua implementacao concreta. De
forma a controlar-se um perigo especifico pode ser necessario recorrer a mais que uma medida,

embora em alguns casos uma Unica medida possa suprimir varios perigos.

4.2.3. Principio 2
Etapa 9: Identificacdo de Pontos Criticos de Controlo

Um Ponto Critico de Controlo pode ser definido como um passo ou ponto do processo
onde seja necessario proceder a controlos com o intuito de prevenir, eliminar, ou reduzir um

perigo significativo. [11] [12]

A fim de se ajudar nesta tarefa ¢ frequente recorrer-se ao uso da Arvore de Decisdo
(apresentada pela figura 3), na qual se aborda sucessivamente cada etapa do processo de
fabrico. A Arvore de Decis&o € um protocolo constituido por uma sequéncia de quatro perguntas
organizadas, aplicadas a cada etapa do processo, e que permite determinar se um dado ponto
de controlo, nessa fase do processo, constitui um Ponto Critico de Controlo. O uso da Arvore
facilita a discussao entre a Equipa HACCP o que reforca o trabalho da mesma no estudo. [11]

[12]
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Q1. Existem medidas preventivas Modificar o passo,
para o perigo em questio? processo ou produto

Sim = o .
E necessario o contrelo neste passo *| 8im |

para a seguranga?

Q2. Este passo & especificamente desenhado
para eliminar ou reduzir a probabilidade de Néo & PCC |
ocorréncia para um nivel aceitavel?

Q3. Pode a contaminagéio com o perigo
identificado ocorrer em excesso do nivel aceitavel
ou pode aumentar a um nivel inaceitavel?

v
| Nio |"‘ Nio é PCC

Q4 Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir
a probabilidade de ocoméncia do perigo
identificado a um nivel aceitavel?

. v

‘ Nao & PCC |'*| Sim | | Nio |4" PCC |

Figura 3 - Arvore de decisio. [9]

A primeira questdo remete para a possibilidade da existéncia ou ndo de medidas
preventivas para esta operacao e que possibilitem a prevencao de perigo analisado. Na segunda,
avalia-se se 0 processo foi criado com o intuito singular de eliminar ou reduzir a possivel
ocorréncia do perigo. A terceira pergunta tem como objetivo verificar se o perigo tem um impacto
na seguranca do produto, tendo como consideracao a probabilidade e severidade que lhe esta
associado. Por fim, na quarta interrogacao é apresentada a necessidade de identificar se os
perigos que se apresentam como nocivos ao publico se encontram controlados numa etapa
posterior do processo. Consoante a resposta em cada uma das questdes levantadas pela Arvore
de Decisao levara por um caminho distinto, sendo que mediante a resposta seja positiva ou

negativa podera levar a indicacdo de um Ponto Critico de Controlo ou néo. [19] [20]

Nao existe um limite do numero de PCCs reconhecidos num processo. Deve ter-se, no
entanto, em conta que pode ser necessario recorrer a mais que uma fase de controlo para
controlar um perigo, no entanto uma so etapa pode reduzir ou eliminar varios potenciais perigos

para niveis aceitaveis.

Nos casos em que nao se detetar nenhum PCC, ndo se deve descurar o seu controlo.
Nestes casos o controlo & importante, mas nao critico para que o alimento se apresente como

viavel para consumo no fim do seu processamento.
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4.2.4. Principio 3
Etapa 10: Definicado dos limites criticos para cada perigo em cada PCC

Uma vez estabelecido que mantendo o controlo dos PCC definido torna-se possivel obter
um produto final proprio para consumo, a etapa seguinte passa por identificar os limites de
seguranca para cada um. Devem ser instituidos critérios ou valores de definam a aceitabilidade
ou nao do produto na respetiva etapa. Os parametros associados a cada PCC devem ser
identificados a fim de se definirem os corretos limites criticos. A categoria em que cada fator se
torna seguro ou inseguro é onde se forma o limite critico. Os limites criticos consistem em
carateristicas biolégicas, fisicas ou quimicas nas quais devem ser mantidos determinados
objetivos de modo a se respeitar a inocuidade do produto, e devem ser de facil e rapida medicao
ou observacao durante a monitorizacdo, para que possa se detetar rapidamente a existéncia de
algum perigo e assim diminuir a producao de produtos ndo conformes. Os limites devem ser
estabelecidos com o apoio bibliografico de leituras especializadas como por exemplo
recomendacdes comunitarias, codigos de boas praticas ou artigos cientificos, podendo existir
casos em que se tera que usar parametros sensoriais (aparéncia visual, textura, etc.), nestes
casos € necessario conter especificacdes bem claras do que ¢ inaceitavel (exemplo: fotografias).

[11] [12] [16] [20]

Se a informacdo imprescindivel para instituir os limites nao estiverem disponiveis, deve-
se instituir um valor conservador, ndo deixando, de ter como base o conhecimento técnico-

cientifico. [12]

4.2.5. Principio 4
Etapa 11: Definicdo do procedimento de monitorizacdo dos PCCs

Nesta etapa trata-se de definir os planos, métodos e dispositivos necessarios para
efetuar os testes, medicdes e observacdes que permitem asseverar as exigéncias enunciadas
para cada PCC. Estes procedimentos referem-se a atividades efetuadas no decorrer do processo
ou a testes realizados rapidamente. A monitorizacao deve permitir uma analise em tempo real

para desta forma se proceder a uma analise da aceitabilidade ou ndo de um produto para rapida
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atuacdo na correcao ainda na mesma etapa. Idealmente esta analise deveria ser realizada de
forma continua ou a 100% da producao, no entanto frequentemente tal ndo é possivel. Desta
forma torna-se entao necessario estabelecer o nimero ou frequéncia das operacoes de forma a
assegurar que o PCC se encontra sobre controlo. Este plano de monitorizacao deve ser realizado
por pessoal com conhecimento e autoridade suficiente para determinar e implementar as acoes
corretivas que sejam necessarias. Resumindo, nesta etapa fica definido 0 que se monitoriza,
quem, como e quando. Qualquer desvio dos limites criticos deve ser imediatamente

comunicado. [10] [12] [16] [18]

Caso se averigue que existe a tendéncia de ocorrer uma perda de controlo frequente
num determinado ponto, devem se proceder a rearranjos no procedimento de forma a corrigir a

situacao. [20]

A utilizacao de medidas de controlo e sua monitorizacdo tem-se mostrado mais eficaz na
melhoria da qualidade dos alimentos do que a realizacdo de analises microbioldgicas ao produto
final, muitas vezes esta situacdo ocorre pois as analises sdo morosas, muitas vezes com baixa
sensibilidade e especificidade, denotando-se uma baixa eficacia na detencdo em tempo util da

perda de controlo de um PCC. [20]

4.2.6. Principio 5

Etapa 12: Estabelecimento de um plano de ac¢éo a adotar sempre que os limites criticos

sejam ultrapassados

Nesta etapa estabelecem-se as acdes que devem ser imediatamente delineadas quando

o sistema de vigilancia do sistema revela perda de controlo de um ou mais PCCs. [10]

As acoes tomadas em resposta aos desvios nos limites criticos sdo referenciadas como
acdes corretivas e devem ser estabelecidos para cada PCC. O plano de acdes corretivas deve
assentar claramente em atitudes que se devem ter quando ocorrem desvios de modo a
recuperar o controlo do PCC. Este plano deve envolver a identificacdo e correcdo do perigo, o
tratamento e destino dado ao produto afetado, a necessidade de registo do incidente e as acdes
efetuadas, a necessidade de investigar as causas do desvio assim como 0s passos a realizar

necessarios para evitar nova ocorréncia. [11] Deve igualmente proceder a avaliacdo da situacdo
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e do produto, com vista a determinar a extensdo do problema. Dependendo da natureza do
problema o produto podera ser reprocessado, utilizado noutro processo ou entdo proceder-se a

sua descartagem. [12]

Apds implementacao das acdes corretivas, a Equipa HACCP devera proceder a revisdes

do Sistema HACCP de forma a prevenir ocorréncias futuras. [12]

4.2.7. Principio 6

Etapa 13: Implementacdo de um sistema de verificacdo do funcionamento do sistema

HACCP

O objetivo da verificacao é delimitar se o sistema HACCP se encontra implementado de
acordo com o sistema HACCP estabelecido e se as medidas corretivas estdo a ser executadas.
Também se deve verificar se o sistema HACCP se encontra devidamente desenvolvido e

implementado, revelando-se eficaz e apropriado. [19]

A verificacao corresponde a validacao do sistema e a determinacdo da sua competéncia

em satisfazer as exigéncias da seguranca.

A verificacao do Sistema HACCP devera ser realizada apo6s o término do estudo HACCP
para validacdo do mesmo. Esta verificacdo deve ser realizada sempre que ocorre uma mudanca
que influencie a analise dos perigos, sempre que ocorra um desvio, aquando do conhecimento
de novos perigos ou face a resultados insatisfatorios de auditorias. Os procedimentos de
verificacdo envolvem a andlise de documentos e registos do Sistema HACCP, a avaliacao

cientifica de todos os perigos e a analise dos limites criticos e respetivas acoes corretivas. [12]

Os principais procedimentos de verificacdo segundo o CAC sao auditorias ao sistema
HACCP e seus registos, revisdo dos desvios, inspecdo do processo de fabrico e validacdo e
deverao ser realizadas por pessoas diferentes da que procedeu a vigilancia e implementacao das

acles corretivas. [9]
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4.2.8. Principio 7

Etapa 14: implementacdo de um sistema efetivo do resultado de todos os testes

efetuados em cada PCC

A aplicacéo e verificacdo do Sistema HACCP dependem da concepcao e manutencao de
registos relacionados com a monitorizacao, desvios e respetivas acbes corretivas, ou
modificacdes ao sistema HACCP. Para além destes registos é essencial reunir toda a
documentacdo relacionada com a analise de perigos, determinacdo de PCCs, determinacao dos

limites criticos de controlo e procedimentos no ambito do sistema HACCP. [9]

Os registos sao provas concretas da realizacdo das atividades de controlo efetuadas na
implementacdo de um Sistema HACCP, sendo por isso uma importante fonte de suporte, e que
permitem confirmar perante consumidores e entidades da autoridade o comprimento do sistema
HACCP. Estes documentos devem ser passiveis de modificacdo ou atualizacdo e necessitam

estar disponiveis para consulta em qualquer momento. [19]
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5. A empresa

A empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da foi constituida em 05 de Junho de 2012, com
uma expectativa de ser um projecto inovador, diferenciado da grande distribuicdo a retalho pela
sua qualidade de servico, atendimento personalizado, precos competitivos e aposta na relacao

qualidade/preco dos produtos comercializados.

As instalacdes onde hoje se encontra a empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da foram
adquiridas em finais de 2011. A infra-estrutura em quest&o ja tinha sido anteriormente ocupada

por uma empresa de comercializacao a retalho, que entretanto encerrou a sua actividade.

Entre Fevereiro de 2012 e inicio de Agosto do mesmo ano, a estrutura beneficiou de
obras de manutencao, requalificacdo do espaco, reorganizacao do lay-out e aquisicdo de novos

equipamentos. Pretendeu-se dar ao cliente uma imagem renovada e reorganizada.

As seccdes disponiveis ao cliente foram assim concluidas, oferecendo as Seccdes de
Peixaria, Talho, 7akeaway, Charcutaria, Padaria, Livre Servico de Frutas e Legumes, Bebidas,

Mercearia, Congelados e Refrigerados variados.

No decorrer do més de Julho e inicio de Agosto de 2012, foi dado inicio a colocacdo em
armazém de produtos ja destinado a comercializacao, sendo a abertura ao publico realizada em

meados de Agosto.

Em comparacdo com a concorréncia, esta unidade diferencia-se por se focalizar,

basicamente, na oferta de produtos para alimentacao, bebidas e produtos de higiene.

Séo clientes da empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da todos os clientes particulares,
nacionais e estrangeiros, que procuram abastecer-se de produtos para casa, tanto do setor
alimentar como higiénico e outros. Existem ainda alguns clientes com comércio (como
restauracao e bebidas), que fazem as suas aquisicdes em quantidade apropriada para os seus
negocios particulares. Igualmente existem clientes institucionais, que acedem ao supermercado

para abastecimento das suas organizacdes.

De forma a ir de encontro com as obrigacdes legais a empresa, previamente a abertura

ao publico, apresentava documentado o sistema HACCP e respetivos pré-requisitos. Foi ainda
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dada formacao inicial aos colaboradores. No primeiro trimestre a documentacdo e

procedimentos aplicados foram ajustados as necessidades reais da empresa.

Por ja existir um sistema HACCP implementado e visto uma das etapas deste sistema se

prender com a “Melhoria Continua” foi proposto que se procedesse a sua melhoria.

No ambito deste trabalho foi revisto o Sistema utilizado pela empresa, ao qual foi pedido
que se analisasse, corrigisse e melhorasse as etapas que parecessem incorretas ou
inapropriadas, assim como verificar e confirmar a correta utilizacdo destes procedimentos ao

longo das varias fases no manual da empresa.

5. 1. Cronograma

De maneira a haver um seguimento légico das tarefas que se esperavam concretizar ao
longo deste trabalho, foi necessario estabelecer um cronograma (com estimativas da
duracdo das principais tarefas) que servisse como guia. A tabela 2 apresenta as datas
previstas para a concretizacdo das diferentes tarefas. De referir que apesar de estipuladas
estas datas, estas ndao sao necessariamente obrigatdrias, podendo existir mudancas

consoante o avanco ou demora das tarefas.
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Tabela 2 - Cronograma de trabalho

Més Setembro Outubro Novembro Dezembro Janeiro

Diagnostico

da situacao

Revisao dos pré-requisitos
operacionais de Boas

Praticas

Revisao dos pré-Requisitos
para a elaboracao do sistema

HACCP

Tarefas

Revisao do Sistema HACCP

Validacao
do Sistema

HACCP

Diagnostico da situacdo: Nesta fase o objetivo prende-se com a integracdo na empresa assim
como na equipa de HACCP da empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da, conferir a realidade da
empresa obtendo conhecimento das acdes diarias praticadas, verificar os tipos de registos
realizados e avaliar o sistema HACCP presente na empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da,

atendendo a todos os planos e metodologias aplicadas.

Revisdo dos pré-requisitos operacionais de Boas Praticas: Pretende-se nesta fase fazer uma
revisao aos processos aplicados para a conduta de Boas Praticas aplicadas na empresa e
proceder a um melhoramento a estas. Avaliacao da necessidade de transmitir novas técnicas ou

melhoria nas ja existentes.

Revisdo dos pré-requisitos para a elaboracdo do sistema HACCP: Para a realizacdo de um
sistema HACCP é necessario proceder a implementacao de pré-requisitos. Assim, com a revisao
a estes procedimentos pretende-se obter mais clareza nas instrucbes de alguns dos pré-
requisitos e se assim se justificar realizar algumas mudancas nos processos utilizados para que

se obtenha uma melhoria dos resultados obtidos no controlo de seguranca alimentar.
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Revisdo do sistema HACCP: Reviséo as etapas do sistema HACCP implementado pela Mercatlas,
Distribuicao L.da, (definicdo do ambito de estudo, equipa HACCP, descricao dos produtos,
identificacao do uso pretendido e consumidores esperados, construcdo de fluxogramas e sua
confirmacdo in-loco, identificacdo andlise e medidas de controlo aos possiveis perigos,
identificacao dos PCC, definicdo dos limites criticos e sua monitorizacao, plano de acdo, sistema
de verificacdo do plano) de forma a assegurar a correta aplicacdo do sistema e suplementar com
toda a informacao adicional necessaria, assim como a verificacdo da documentacdo necessaria

para a aplicacao do sistema.

Validacdo do sistema HACCP: Por fim nesta ultima fase o objetivo é verificar se as melhorias
implementadas durante o estagio estdo a ser cumpridas e se estao a trazer beneficios para os

objetivos relacionados com a seguranca alimentar dos produtos.

52 Boas Praticas de Higiene

Para que qualquer Sistema de Seguranca Alimentar seja devidamente implementado é
necessario estabelecer um Plano de Boas Praticas de Higiene que sirva como base de fundacéo
do sistema HACCP. Como tal, antes de se proceder a melhoria de qualquer aspeto no sistema

HACCP foi necessario fazer também uma revisdo ao Plano de Boas Praticas de Higiene.

De modo a se obter um cumprimento de Boas Praticas é necessario que todos os
colaboradores que direta ou indiretamente entrem em contacto com os produtos estejam a

praticar as suas acdes de forma higiénica.

A higienizacdo pessoal ¢ uma das grandes solucdes ao combate a contaminacdo de
alimentos. Desta forma, foi avaliada a higienizacdo dos funcionarios da empresa. Foi revisto se
todos os funcionarios apresentavam um aspecto cuidado aquando da entrada ao servico na
respetiva seccdo e comprovado se os colaboradores realizavam lavagem e desinfecdo das maos
no inicio da laboracado (assim como sempre que mudavam de tarefas que possibilitassem a
existéncia de contaminacao cruzada). Outro aspeto a ter em conta foi a possivel existéncia de
golpes ou feridas nas maos dos trabalhadores que pudessem pér em risco a salde dos mesmos
assim como infetar os produtos manipulados por eles. No caso dos homens foi conferida se

estes apresentavam o bigode e a barba aparada, e no caso das mulheres foi conferido se estas
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apresentavam o cabelo apanhado, se nao apresentavam unhas de gel e/ou verniz e se estas se
apresentavam limpas e mantidas curtas. Outro aspecto verificado foi a auséncia da utilizacao de

perfumes ou locdes e de maquilhagem de rosto e méaos.

0 fardamento é também uma base muito importante na higienizacdo dos colaboradores.
Assim, foi verificado se todos os funcionarios se apresentavam com a devida farda, cada seccao
apresenta fardas diferentes onde cada uma delas vai de encontro as especificacfes exigidas
para a respetiva acao de trabalho. Foi também verificado se estes apresentavam a farda
completa e se esta se apresentava em condicoes, se estavam devidamente limpos e se nao
apresentavam sinais de degradacao que possibilitassem a contaminacéo dos alimentos, como
por exemplo cortes nos aventais de trabalho, linhas de costura soltas que pudessem entrar em
contacto com os produtos, entre outros. Finalmente foi ainda verificado se os trabalhadores nao

saiam da sua zona de trabalho fardados, o que poderia por em risco a desinfecao das pecas.

No que toca a saude dos trabalhadores foi comprovado se todos os funcionarios
apresentam uma avaliacdo médica favoravel para a pratica nas respetivas seccdes de trabalho
assim como para as restantes, e verificou-se se a legislacdo estava a ser cumprida,

nomeadamente o Decreto-Lei n°® 109/2000 de 30 de Junho.

A utilizacao de adornos esta interdita em locais de manipulacdo de produtos
alimenticios, como tal também foi verificado se os colaboradores apresentavam algum tipo de
adereco além da alianca (adorno permitido por lei), nomeadamente relégios, anéis, ganchos de
cabelo, colares, entre outros. A todos estes pertencentes pedia-se a colocacdo dos mesmos nos
cacifos dos proprios. Outra questdo que também se teve em conta foi o uso de pastilhas

elasticas nas zonas de possivel contaminacao assim como a proibicao de fumar, comer e beber.

Para este capitulo todas as verificacdes efetuadas foram avaliadas positivamente,
existindo uma seccao para todas elas no plano de Boas Praticas de Higiene assim como

verificacao in-situ nos locais de trabalho dentro da empresa.

5.3 Boas Préticas de Fabrico

O manual de Boas Praticas de Fabrico deve ser a reproducdo fiel da realidade da
empresa, e deve descrever a sua rotina de trabalho. Nao existe um modelo proprio para um

manual deste tipo pois € Unico para cada empresa. Apesar de existirem muitas parecencas entre
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varias empresas, cada uma delas tem a sua propria realidade, vantagens e limitacdes néo
podendo por isso usar as respostas dadas pelas outras empresas para fazer face aos seus

requisitos.

As Boas Praticas de Fabrico envolvem um conjunto de acdes a ser adoptadas pelas
industrias alimentares tendo em vista a conformidade dos produtos alimentares combatendo
possiveis contaminacdes assim como a erradicacao de contaminantes ja existentes na matéria-
prima garantindo assim a qualidade fitossanitaria, assim podemos englobar neste topico as

varias respostas dadas ao combate a contaminacao dos alimentos.

Desta forma podemos considerar a elaboracdo de instrucées de trabalho e a
correspondente correta utilizacdo das mesmas uma Boa Pratica de Fabrico, pois a sua utilizacao
ajuda a prevenir que haja falhas durante a producéo, pois ao serem cumpridas as instrucdes de
trabalho estamos também a assegurar o combate a possiveis contaminacdes, fazendo com que
as etapas de manipulacdo vao de encontro com as especificacdes de seguranca alimentar e
qualidade definidas pela empresa. Nestas instrucdes de trabalho devem ser incluidas o tipo de
manipulacdo que se pretende fazer, assim como a forma correta de se proceder & manipulacdo
(receitas, tempo de fabrico, temperaturas, local de manipulacao e armazenamento, etc.), deve
constar nestas instrucdes o destino e finalidade dos produtos produzidos assim como o que
fazer aos produtos que ndo se encontrem com a apresentacao devida (partidos, deformados,
produtos demasiado queimados no caso de se proceder a cozedura dos mesmos, produtos nédo
conformes, etc.), devem ainda ser colocados alguns avisos ou atencdes para determinados

assuntos (material a utilizar, cuidados a ter com os mecanismos a utilizar, etc.).

Nestas Boas Praticas devem ainda ser apresentadas as responsabilidades técnicas.
Neste capitulo deve ser estruturada a hierarquia de comando e ser estabelecido a quem cabe as
tomadas de decisdo necessarias para o avanco da empresa. Deve ser também instituido quem
deve proceder a resolucdo dos problemas encontrados durante o fabrico, este devera ter
conhecimentos profundos sobre a empresa assim como de combate a contaminacoes e perigos
encontrados, podendo estes ser fisicos, quimicos ou biologicos. No entanto, devem existir

salvaguardas para quando ocorrer algo e ndo esteja presente o encarregado para as ocorréncias.

A partir destas condicdes basicas, devem entao ser definidos os procedimentos técnicos

envolvendo a manipulacdo das matérias-primas. De forma a se melhorar e oferecer melhores
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condicoes de controlo é necessario recorrer a um sistema de Seguranca Alimentar, a legislacao
atual (Regulamento (CE) n°® 852/2004) de 29 de Abril de 2004) recomenda a utilizacdo do
sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (APPCC) normalmente denominado

pela sigla HACCP.

5.4. Pré-Requisitos do HACCP

O sistema HACCP deve ser precedido por uma série de Pré-Requisitos sendo estes uma
forma eficaz de controlar os perigos associados com a vertente do estabelecimento, sua
localizacao e infra-estruturas, servicos, pessoal, instalacoes e equipamentos. Este programa deve
ser elaborado segundo a legislacao em vigor (Regulamento (CE) n°® 852/2004) de 29 de Abril de
2004).

O programa de Pré-Requisitos existente na empresa Mercatlas, Distribuicao L.da além de
ir de encontro com a legislacdo em vigor ainda tinha a vantagem de se encontrar em sintonia
com a grande maioria da bibliografia estudada relativa ao HACCP, facto que veio comprovar o
grande envolvimento do grupo de trabalho da empresa, nomeadamente do departamento de

Qualidade, na procura de melhoria da qualidade em toda a empresa.

Ao longo dos varios pontos estabelecidos como sendo Pré-Requisitos, irdo ser
demonstrados os resultados da avaliacdo a situacao inicial existente efectuada a cada um deles,

assim como evidenciadas algumas situacdes de possivel melhoria nos varios sectores aferidos.
5.4.1. A Equipa de Seguranca Alimentar

Antes de qualquer tipo de controlo poder ser efetuado devera ser estabelecido uma
cadeia de comando a qual deve responder as varias situacées que possam ocorrer assim como

a resolucao de duvidas que possam existir nos restantes funcionarios.

Desta forma a Geréncia da empresa deve nomear uma Equipa de Seguranca Alimentar,
na qual necessitara de se eleger um responsavel maximo encarregue de responder perante toda
a organizacao o qual precisa assegurar que a empresa se encontra a laborar dentro de todas as
conformidades. Perante tal situacao cabe a este elemento, no caso da empresa Mercatlas,

Distribuicao L.da é o Responsavel de Qualidade, gerir toda a Equipa de Seguranca Alimentar e
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organizar o seu trabalho assim como assegurar a formacao adequada (inicial e continua) dos
restantes elementos de Seguranca Alimentar. O responsavel tera também a responsabilidade de
assegurar que o sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar se encontra a ser

cumprido, que é mantido e que se encontre atualizado.

Cabe a Equipa de Seguranca Alimentar a definicao dos produtos, identificacdo e analise
dos perigos que possam ocorrer, determinacdo dos pontos criticos de controlo (PCC),
estabelecimento de limites de controlo para cada PCC detetado e respetivos critérios de controlo
e acOes corretivas. Para isso a Equipa de Seguranca Alimentar deve analisar mensalmente os
resultados relacionados com a Seguranca Alimentar, definir acdes para a melhoria continua do
sistema HACCP, estudar e avaliar o estado de evolucdo do sistema HACCP, acompanhar
medidas corretivas ou preventivas, fazer uma analise as reclamacdes de nao conformidades
apresentadas pelos clientes e também acompanhar os resultados das auditorias internas e

externas efetuadas.

Como a Mercatlas, Distribuicdo L.da apresentava um plano bem estruturado quanto a
elaboracao da Equipa de Seguranca Alimentar assim como bem delineadas as funcdes de cada
elemento e suas normas de funcionamento nao foi apresentado nenhuma melhoria nesta

seccao.

5.4.2. Avaliacdo de Fornecedores

Apesar de a Seguranca Alimentar ser algo que deve ser assegurado pela propria
empresa nem sempre € possivel partir dela toda a concordancia dos limites serem cumpridos,
Pois & necessario recorrer a empresas fornecedoras para prestar auxilio em algumas situacdes.
Desta forma a melhor solucéo e que se engloba como um Pré-Requisito é a Avaliacao de

Fornecedores.

Este Pré-Requisito € de extrema importancia para empresas como a avaliada neste
trabalho pois, por se tratar de uma empresa de comércio de produtos alimenticios dos quais
muitos deles ndo sdo confecionados nas instalacdes da mesma, esta necessita recorrer a

produtos de empresas exteriores.
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De forma a se garantir a seguranca exigida a empresa Mercatlas, Distribuicao L.da
necessitava de assegurar que os produtos obtidos se encontravam em conformidade com as leis
em vigor. Assim foi estabelecido que todos os fornecedores que trabalhavam em conjunto com a
empresa deveriam assegurar que também eles cumpriam as normas. Deste jeito antes de
qualquer tipo de comeércio entre as varias empresas estas deveriam assegurar que apresentam
licenciamento das suas instalacées, com um sistema de seguranca alimentar implementado e
com um controlo de qualidade aos seus produtos, de forma a garantirem uma qualidade

credivel.

Neste capitulo apesar da empresa estar a avaliar todos os fornecedores corretamente,
esta listagem encontrava-se um pouco confusa. Esta avaliacao realiza-se anualmente a cada
fornecedor ou sempre que existia algum fornecedor novo, no entanto durante o ano existiam
produtos que deixavam de ser comercializados e consequentemente fornecedores que deixavam
de entregar produtos a empresa mas que no entanto continuavam a ser apresentados como
aprovados para comerciar. Assim foi refeita uma atualizacdo a todos os fornecedores, onde se
comprovava a veracidade da informacao e onde também fazia uma lista com os contactos dos
departamentos de qualidade de cada um desses fornecedores, para que futuramente caso
existisse alguma ndo conformidade fosse mais facil o contacto direto com o responsavel da

qualidade no outro interveniente.

Outra situacao encontrada foi a existéncia de cruzamento de dados. Por a Mercatlas,
Distribuicao L.da apresentar uma parceria com a empresa Vanibru (empresa gerida pela mesma
Geréncia da Mercatlas, Distribuicdo L.da) da qual recebe quantidades elevadas de mercadoria
proveniente de locais fora de Esposende (essencialmente de Braga) existia empresas que eram
avaliadas pela Vanibru e que nao constavam na listagem da Mercatlas, Distribuicao L.da. Foi
entdo solicitado a Vanibru a lista das empresas por eles avaliadas para que pudessem ser
acrescentados os dados a lista da Mercatlas, Distribuicao L.da para deste jeito manter o registo

de todas as empresas presentes nos produtos comercializados pela Mercatlas, Distribuicdo L.da.

5.4.3. Controlo @ Recepcao

Apesar de as empresas externas garantirem a seguranca dos produtos e/ou matérias-

primas por elas fornecidos durante o seu transporte podem ocorrer inimeras situacdes que
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possam pdr em causa a seguranca dos produtos. A melhor forma de combater esta situacado é

proceder a uma avaliacao aos produtos a quando da sua entrega nas instalacoes da empresa.

Na Mercatlas, Distribuicao L.da essa recepcao ¢ feita em local préprio o que permite um
melhor controlo, mais rigoroso. A quando da recepcdo o responsavel pela recepcao da
mercadoria necessita verificar varios itens: o estado fisico do produto verificando a integridade da
embalagem e se possivel o préprio produto; as condicbes higieno-sanitarias tanto dos
transportadores como do meio de transporte; quantidades recebidas; rotulagem de todos os
produtos; prazos de validade dos produtos e as condicdes de acondicionamento dos diferentes
géneros alimenticios e seu material de embalagem, neste ultimo item é necessario verificar duas
situacdes distintas, a primeira prende-se com o facto de diferentes tipos de produtos nao
poderem vir em contacto directo com outros, devendo estes ser separados por espaco fisico ou
por material que permita o isolamento uns dos outros, o segundo ponto é a existéncia de
temperaturas de conservacao para alguns produtos, neste caso devera ser medida as
temperaturas as camaras a que cada elemento se encontre de modo a se comprovar que estes

se encontram dentro dos limites estipulados.

No caso das entregas de produtos carneos para a seccao do talho e nos hortofruticolas
tal como vem nas figuras Al e A2, respetivamente, é verificado nome do produto, a factura
associada, o fornecedor, a temperatura a que a carne se encontrava refrigerada, se apresentava
rotulagem completa, se as embalagens estavam com acondicionamento integro e isento de
sujidades e também o lote e/ou dados especificos para esse produto. Na peixaria ¢ também
feito um controlo de recepcao, no entanto devido a grande variabilidade de pescado que chega
diariamente a folha de registo apresenta a data de recepcdo e a fatura/guia a que esta
associada, qual o fornecedor, a temperatura de acondicionamento e se o acondicionamento
estava integro e isento de sujidades, rotulagem completa e o lote dos produtos tal como é
apresentado na figura A3 em anexo. O material subsidiario é verificado tal como o exemplo das
carnes sem, no entanto, ser necessario avaliar a temperatura de acondicionamento, devendo ser
substituido esse campo pelo da “Quantidade” e também se as Especificacdes apresentadas nas
fichas técnicas estdo a ser cumpridas (Figura A4). Todas as folhas referentes aos registos de

controlo encontram-se no Anexo A.

Caso se receba algum produto que ndo se encontre conforme, devera ser redigido um

relatdrio da ocorréncia e reencaminhado para a empresa em questao.
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Apesar de a Mercatlas, Distribuicdo L.da apresentar um local proprio para a recepcao da
mercadoria, por vezes, como recebem grandes quantidades de mercadoria, nao é possivel
dispor-lha na totalidade no local indicado sendo necessario recorrer a zonas exteriores o que por
vezes pode por em causa a integridade dos produtos. De forma a combater este problema foi
sugerido melhorar a zona de recepcao tentando aumentar esta zona assim como tentar
melhorar a cobertura imediatamente exterior para que possa dar uma melhor cobertura a esta

Zona e assim aumentar a area de recepcéao indicada.

5.4.4. Gestdo de reclamacoes e ndao conformidades

Apesar de todos os esforcos para combater a inseguranca ou mesma a integridade dos
produtos, existem ocorréncias que acabam por pdr em risco a satde dos consumidores mas que
ainda sao detetados antes do consumo dos mesmos. Estas ocorréncias podem ser detetadas
pelos funcionarios assim como pelos proprios clientes, no caso de ser detetado pelos
funcionarios torna-se mais facil resolver a investigacao da causa da ocorréncia assim como o
tratamento dado ao produto ndo conforme, no caso de ser detetado pelo cliente o caso pode ser
mais sério e necessario um cuidado maior, pois se este tiver sido detetado fora da loja este pode
ja ter posto em causa outros produtos que o consumidor tivesse obtido, no entanto pode
também significar que o comprador pode ter cometido algum erro e que possa ter colocado o

produto em perigo nao atendendo aos cuidados necessarios para a sua conservacao.

Desta forma cada caso necessita ser investigado individualmente, ndo podendo se
proceder a uma matriz de resposta para solucionar todas as ocorréncias da mesma forma, cada
uma delas devera ser analisada e tratada individualmente. Para isso deverao ser avaliadas as
suas possiveis causas e tentar perceber se este caso possa ter posto em causa o contagio a
outros produtos para que se possa proceder as respetivas aces corretivas e preventivas de

modo a reduzir ou eliminar possiveis repeticdes da ndo conformidade.

Sempre que ocorre uma reclamacao ou ndo conformidade de um produto, devera ser
feito um relatério do ocorrido (figura D1), o relatorio apresentado no Anexo D depois de
preenchido deve ser entregue ao responsavel da qualidade. No relatério deve ser identificado o
nome e referéncia do produto em causa, o seu lote e data de validade (se aplicavel) e a

descricdo da situacdo detetada devendo depois o responsavel da Qualidade proceder a analise
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da situacao e proceder as devidas acdes necessarias, este deve também notificar o responsavel
da seccao onde se encontrou a anomalia assim como ao responsavel de armazém para que
estes averigiem se nao existem mais produtos que se encontrem na mesma situacao. Caso se
trate de um caso mais grave também a geréncia devera ser notificada para que esteja em
concordancia com algumas medidas tomadas que possam ser consideradas mais agressivas de

modo a combater possiveis contaminacoes futuras.

Todos os produtos ndo conformes deverdo ser armazenados em local proprio até se
avaliar o seu destino. Existem casos onde o elemento em questdo apos realizadas correcoes e
acoes corretivas possa ser solucionado e assim reposto, mas, existem casos em que os produtos
deixam de poder ter como destino a sua comercializacao, nestes casos € necessario arranjar um
destino para cada produto individualmente. Caso a ndo conformidade seja avaliada como tendo
origem na empresa fornecedora, esta devera ser contactada para averiguar se nao existem mais
produtos com o mesmo problema e devera indicar a finalidade dada ao produto (podera ser feita
recolha do produto para analise sendo o comerciante compensado pela perda, pode ser
reaproveitado para outro fim ou ser simplesmente descartado). No caso do produto identificado
ser proveniente da propria loja devera ser decidida a melhor resolucao a dar, devendo a deciséo
ser tomada tendo em consideracao a garantia da qualidade do produto, a satisfacao do cliente,
melhoria continua e custos inerentes devendo ainda ser avaliado se a ndo conformidade é ou
nao critica (acidente de trabalho, incumprimento de um requisito legal, ponha em risco a
imagem da empresa, extensao/prejuizo), apds aferidos todos estes critérios devera ser escolhida

a finalidade do produto e o seu destino tal como acontece no caso de empresa externas.

A Mercatlas, Distribuicdo L.da apresenta uma estrutura muito correta neste capitulo
tendo uma participacdo muito grande por parte dos funcionarios na busca pela seguranca dos
compradores, procedendo diariamente pelas diferentes seccdes a uma procura por elementos
que possam apresentar nao conformidades. Em caso de se revelar algum caso de nao
conformidade, era imediatamente procedido a sua remocdo e realizado um relatorio da
ocorréncia e reportado para o Responsavel da Qualidade, sendo depois avaliada a gravidade da
situacao e procedida a sua resolucéo, podendo esta ser resolvida na propria hora, necessitar de
fazer uma ligacdo com a Geréncia de maneira a implementar acdes corretivas ou entao

necessitar de ser entregue a empresa externa responsavel pelo produto. Nos casos em que a

36



reclamacao partia dos clientes, estes dirigiam-se aos colaboradores da Caixa Central onde era

procedida a queixa aonde era feita o reencaminhamento para o Responsavel de Qualidade.

5.4.5. Controlo de pragas

Este procedimento tem como objetivo evitar a entrada e/ou sobrevivéncia de qualquer
tipo de pragas dentro das instalacbes da empresa, para deste modo prevenir uma possivel
contaminacéo fisica, quimica e/ou biolégica dos produtos comercializados. Esta etapa deve ser
aplicada em todos os locais da empresa dando, no entanto, maior foco as zonas de confeccao e

manipulacédo de produtos assim como as zonas de armazenamento.

Na Mercatlas, Distribuicao L.da tal como na grande maioria das empresas esta pratica é
prestada por uma empresa externa subcontratada, sendo as técnicas, equipamentos e produtos
utilizados no controlo de pragas inteiramente da responsabilidade da empresa subcontratada.
Este tipo de controlo era efetuado mensalmente e em casos extremos em que fosse detetado
uma infestacdo a empresa em questdo seria solicitada e responderia ao pedido o mais
rapidamente possivel de modo a ndo deixar propagar a contaminacdo. No Anexo C segue um
registo de uma dessas intervencdes (figura C1). De maneira a assegurar o cumprimento das leis
em vigor e garantir a correta desparasitacao de todas as estacdes de trabalho, a empresa
subcontratada necessita providenciar toda a documentacdo associada aos seus Sservicos
prestados cabendo ao responsavel da Qualidade o controlo destes documentos e assegurar-se

que estes se encontram dentro das normas exigidas pela empresa.

Além dos iscos e armadilhas colocadas pela empresa externa existem também
insetocacadores dispersos pelas instalacées da Mercatlas, Distribuicao L.da. Estes aparelhos
visam complementar a seguranca imposta pelos meios utilizados pela sociedade encarregue da
desparasitacdo, visto os insectos usualmente serem de reduzidas dimensdes (moscas,
mosquitos, formigas, etc.) podendo deste jeito entrar quase diariamente na empresa por
pequenas aberturas. O uso de insetocacadores torna-se assim uma mais-valia para o controlo de
pragas na empresa, no entanto o uso destes equipamentos requer manutencao interna e como
tal cabe a equipa de manutencao assegurar o correto funcionamento das mesmas tendo sempre
a supervisdio do Responsavel da Equipa de Seguranca Alimentar. Em parceria com o0s

insetocacadores sdo ainda utilizados dispersores de repelentes que visam precaver a entrada de
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insectos nas instalacbes com maior destaque nas zonas de manipulacdo de produtos

alimentares.

No caso de se detetar qualquer caso de infestacdo nas instalacoes é da responsabilidade
do colaborador que detectou a ocorréncia comunicar ao superior hierarquico para desta forma

se precaver possiveis contaminacoes e alastramento para outras areas.

Aquando da chegada a empresa esta havia procedido a relocacdo de alguns pontos de
difusores, tendo sido solicitado que num ambito de melhoria fosse realizado um mapeamento te
todos os postos de controlo de pragas e averiguasse o seu correto funcionamento tendo ainda
sido realizada uma nova folha de manutencdo dos mesmos por esta se encontrar ligeiramente

desatualizada por ainda nao apresentar corretamente os novos postos de controlo.

De referir ainda que durante o periodo de estagio ndo foi detetado nenhum caso grave
de manifestacdo, existindo apenas casos de pequenos insectos, normais para a época em

questao.

5.4.6. Controlo da Agua

Durante a producdo de produtos alimentares é necessario recorrer a utilizacdo de
grandes quantidades de agua, como tal, esta devera controlada e regulamentada de maneira a

serem cumpridos os valores estipulados pelas leis em vigor.

A agua utilizada no caso da Mercatlas, Distribuicdo L.da € proveniente da rede publica o
que permite reduzir os custos inerentes a utilizacao de agua proveniente de outro local nao
cuidada e proceder ao seu controlo visto o controlo da agua potavel ser da responsabilidade da
empresa gestora da area geografica onde se encontra a empresa, no entanto paralelamente sao
realizadas analises periodicamente para confirmacao das condicdes da canalizacao e tubagens
interiores para que estas ndo contaminem a agua proveniente da rede publica. O controlo dos
resultados destas analises tal como os resultados apresentados pela empresa gestora (via
pagina oficial no sitio da empresa na internet) estdo a cargo do Responsavel da Equipa de

Seguranca Alimentar.

No caso de ocorrer uma anomalia a empresa apresenta um plano de recurso para que

possa continuar a laborar sem por em risco a saude dos consumidores. Neste plano encontram-

38



se abordadas falhas gerais da agua (com e sem aviso prévio), falha por seccao e avarias
mecanicas apresentando de seguida as manobras a realizar para a correta utilizacdo da agua ou

0s recursos a utilizar para que se possa obter agua potavel.

Como processo de melhoria foi promovida a identificacao de todos os pontos de agua
sinalizados na planta das instalacdes, sendo confirmado in-situ a correta sinalizacao de todos os

pontos no mapa das instalacdes.

5.4.7. Controlo da Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho

A saude dos colaboradores além de ser muito importante individualmente onde a
qualidade de vida do mesmo representa uma mais-valia para ele proprio representa também

uma seguranca adicional para a empresa.

Assim, a Mercatlas, Distribuicdo L.da através de uma empresa externa subcontratada faz
todos os possiveis para que o servico de Seguranca, Higiene e Salude no Trabalho apresente os

melhores resultados aceitaveis.

Na Saude, o objectivo baseia-se em garantir que os colaboradores nao sejam um veiculo
de transmissao de doencas. Sendo que em caso de doencas como disturbios gastrointestinais
ou constipacdes, existéncia de queimaduras, cortes ou doencas cutaneas os colaboradores sao
informados dos cuidados a ter de modo a prevenir possiveis contagios, devendo para isso
prestar uma maior atencdo a sua higiene pessoal de forma a eliminar possiveis microrganismos
causadores da doenca, devera ainda dar conhecimento ao Responsavel de Qualidade ou da
Equipa de Seguranca Alimentar para que este faca uma avaliacdo rapida do grau de contagio
existente. O servico de Saude do Trabalho visa também prevenir o aparecimento de doencas
profissionais relacionadas com o trabalho, cabendo a Medicina do Trabalho a implementacao de

programas de promocao da saude nos locais de trabalho.

Além dos cuidados exigidos aos colaboradores ¢ também solicitado, num cariz
obrigatdrio, que cada elemento efetue um exame médico aquando da sua admissao na empresa
e que posteriormente realiza exames comprovativos com uma periodicidade maxima de 2 anos
nos casos de pessoas com idades compreendidas entre os 18 e 50 anos e anuais para

trabalhadores com idade superior a 50 anos.
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No plano da Seguranca no Trabalho cabe a empresa assegurar que 0Ss Sseus
trabalhadores tenham as devidas condicdes de trabalho e que respeitem a sua seguranca e
saude. O empregador deve cuidar de forma continua e permanente as condicdes de seguranca e
de saude em todos os aspetos do seu trabalho, é da responsabilidade do empregador apresentar
medidas preventivas que facilitem as tarefas dos funcionarios e que os protejam nas suas acoes
devendo para isso ser fornecido equipamento de protecdo a cada elemento tendo em cuidado o
tipo de atividade que cada um pratica, também as medidas de protecdo adotam um papel
importante no dominio da prevencao técnica através da formacao e informacéo continua. Nao é
s6 o empregador que apresenta obrigacdes, cabe aos funcionarios utilizar corretamente e
segundo as instrucdes a maquinaria usada na empresa e também o cumprimento das
instrucbes de trabalho estabelecidas, devendo ainda cooperar na empresa pela busca da

melhoria continua do sistema de Seguranca, Higiene e Satude no Trabalho.

Neste capitulo outro objetivo é assegurar a integridade fisica dos colaboradores e todos
os clientes que se encontrem na empresa ou arredores assim como a integridade das
instalacdes da empresa. Para tal através do controlo dos extintores e carreteis tenta-se que em
caso de infortinio a acdo rapida e pronta possa minimizar potenciais vitimas e minimizar os

estragos.

Os extintores e carreteis estdo a cargo de uma empresa externa especializada em
combate a incéndios sendo eles encarregues de proceder a sua manutencdo e substituicao
quando necessario. No entanto, é da responsabilidade da empresa assegurar que todos estes
postos se encontram devidamente sinalizados e que se encontram desimpedidos para facil

acesso.

No ambito deste capitulo foi pedido pelo Responsavel da Qualidade que se fizesse uma
avaliacao ao estado dos carreteis e extintores existentes na loja. Assim, através do mapeamento
das instalacdes e das fichas deixadas pelos técnicos da empresa subcontratada foi confirmada a
situacao real em que se encontravam estes postos. Tendo-se deparado com algumas anomalias,
dificil acesso de alguns pontos e falta de sinalizacao em um, foi estabelecido um esforco para a

resolucao destas situacoes tendo sido resolvido o assunto rapidamente.

40



5.4.8. Plano de Andlises

Tal como ja foi mencionado, em pontos anteriores, € necessario proceder ao controlo de
alguns parametros e para tal sao realizadas analises a varios elementos presentes na producao
e manutencao dos produtos comercializados na empresa. Apesar de muitas dessas analises
serem feitas pelas empresas correspondentes aos diferentes produtos ou servicos prestados a
Mercatlas, Distribuicao L.da existem controlos que s@o requeridos pela propria empresa sejam
eles para controlo do pessoal e dos produtos produzidos nas proprias instalacbes ou para
confirmacao de resultados obtidos pelas empresas fornecedoras. Desta forma a Mercatlas,
Distribuicao L.da através de uma empresa subcontratada realiza bimestralmente a recolha de
amostras para analises, nestas amostras estdo supervisionadas a higiene dos trabalhadores
(fazendo recolhas as maos dos sujeitos visto ser a parte mais sujeita a entrar em contacto com
0s produtos), fazem-se recolhas de produtos diversos para comprovar a correta producao dos
mesmos (sejam produzidos dentro ou fora da empresa), realizam-se ainda extraces de
amostras aos utensilios usados na manipulacdo e exposicao de produtos (facas, luvas,
tabuleiros, maquinaria, entre outros) assim como analises a agua utilizada na manipulacao dos
produtos e limpeza das areas de trabalho, de limpeza dos utensilios e de higienizacdo dos

trabalhadores.

Depois de feitas as recolhas das amostras estas sdo embaladas em ambiente asséptico
para que nao sofram contaminacdes exteriores sendo encaminhadas para o laboratorio para
analise. Apos realizadas as analises é entdo emitido um documento onde sdo descritos os
valores encontrados e redigido um pequeno resumo dos resultados obtidos onde é dito se os
produtos sujeitos a analise se encontram dentro ou fora dos limites criticos para cada situacao.
Este documento é apresentado em formato digital no sitio da empresa subcontratada e colocado
a disposicao para leitura imediata apos serem realizados testes, sendo posteriormente enviado
em papel para a Mercatlas, Distribuicdo L.da aquando da realizacao de todas as analises

prestadas nesse més.

Todos estes resultados sdo entdo conferidos pelo Responsavel da Qualidade e consoante
os resultados obtidos poderao ser retirados do mercado os produtos avaliados que tenham
apresentado valores fora dos limites de controlo. Nos casos em que isso aconteca deverao ainda
ser avaliadas as possiveis causas, caso 0 motivo tenha origem externa devera se entrar em

contacto com a empresa fornecedora de modo a se aferir a causa deste problema e assim
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garantir que se trata de um ato isolado sem repeticdes futuras, no caso de a origem ser interna
tera de ser averiguado se trata de uma falha técnica ou erro humano, no caso de falha técnica
devera se proceder a reparacao o mais rapidamente possivel para evitar futuras contaminacdes
no caso de erro humano, as causas principais sao a higienizacao dos colaboradores, devera se
realizar uma formacao complementar tendo em vista uma reforma das condutas praticadas por

estes para assim asseverar a seguranca de todos os produtos.

O plano de analises ¢ emitido anualmente e apresentado & empresa prestadora do
Servico para que esta possa organizar da melhor forma e se preparar para a recolha das
amostras em cada intervencao. Este plano podera ser sujeito a revisdes consoante os resultados
obtidos durante o ano vigente. Em caso de existir resultados nao conformes podem ser
submetidas analises extraordinarias para confirmacao da resolucao do problema que tenha

ocorrido na ultima analise.

Durante o periodo em que estive presente na empresa foram realizadas diversas
analises tendo sido pedido que acompanhasse in-situ a pessoa responsavel pelas recolhas de
forma a verificar se estavam a ser realizadas de forma correta indo de encontro as pratica de
seguranca e higienizacdo e para prestar auxilio no que fosse necessario realizando inclusive

sugestoes dos produtos a serem avaliados.

Apds recebidas as avaliacdes foi sugerido que confirmasse os resultados e que
realizasse uma pesquisa de maneira a comprovar que os critérios utilizados pela empresa eram

0s mais atuais e que seguiam as normas impostas pela lei portuguesa e/ou europeia.

De seguida procedi a compilacao dos resultados obtidos até ao momento e estabeleci
uma ligacao entre as varias situacdes e os diferentes locais de recolha tendo-se averiguado que
as analises que se encontravam mais vezes fora ou muito perto dos limites de controlo se
situavam nos produtos frescos. Desse jeito e visto se encontrar em fase de elaboracéo o plano
para o ano seguinte foi autorizado que fizesse uma sugestdo para um plano que fosse de
encontro com a analise realizada por mim as avaliacdes obtidas anteriormente onde se deu
destaque as zonas onde eram encontrados maiores casos de nao conformidades sem no

entanto descurar as restantes seccées e mantendo assim a seguranca em toda a empresa.
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Por fim foi ainda redigido um esquema onde se encontram algumas respostas a dar em
caso de nao conformidades no Plano de Amostragem onde eram apresentadas algumas causas

de nao conformidade e com respetivas medidas corretivas e medidas preventivas.

5.4.9. Controlo de Residuos

Durante a pratica da confecdo e comercializacdo de produtos alimentares e/ou
mercadorias existe uma grande acumulacao de residuos. Para fazer face ao DL 178/2006 de 05
de Setembro de 2006 os residuos devem ser sujeitos a tratamentos para que possam ser
reaproveitados, reduzindo assim a contaminacao para o meio ambiente e gerando assim a

possibilidade de retorno financeiro para a empresa.

Para que tal aconteca a Mercatlas, Distribuicdo L.da promove a recolha de residuos por
parte dos seus funcionarios, responsabilizando-os da separacdo dos residuos reciclaveis e
residuos reaproveitados dos restantes residuos. Todos os residuos produzidos sao entédo

separados e encaminhados para os respetivos locais de armazenamento.

Todo o material que possa ser reciclado nomeadamente papel, cartao, plastico e metal
sdo entdao armazenados em local proprio para posteriormente ser colocado na prensa para que
se possam colocar em fardos para melhor armazenagem e deslocacdo do material. Estes tipos
de residuos ficam depois a cargo de uma empresa externa que faz a recolha e encaminhando-os
para a reciclagem devida sendo que no ato de recolha sdo anotados os pesos dos fardos
recolhidos para que possa ser reembolsado monetariamente e assim proporcionar algum retorno

a empresa. Em anexo segue um registo de uma dessas recolhas (figura B1).

Por se tratar de uma empresa que comercializa carnes e seus subprodutos esta também
acaba por produzir subprodutos nao destinados ao consumo humano, estes subprodutos sofrem
entdo um processo de separacao, identificacdo, pesagem, registo (figura B2 em anexo) e
encaminhamento para eliminacdao ou reaproveitamento segundo os termos legais. Estes
subprodutos devem ser armazenados em local refrigerado para que possam manter as
condicoes necessarias conservacao até ser feita a recolha por parte de uma empresa externa, a
qual ira dar o melhor destino a estes elementos, sendo que o destino mais provavel era a
industria de racdo para alimentacao animal. Em anexo segue um registo de uma dessas
recolhas (figura B3 nos anexos). No Anexo B estao apresentados exemplos das folhas de recolha
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de residuos: material reciclavel e subprodutos; assim como o registo de subprodutos produzido

Na empresa.

Os restantes residuos, os quais nao tém nenhum tipo de reaproveitamento, s&o
colocados em contentores sendo recolhidos diariamente pela empresa municipal e levando estes
detritos para aterro dando-lhes o tratamento necessario antes de ser colocado no meio

ambiente.

5.4.10. Controlo de Validades

Apds confecionados, os produtos alimentares apresentam prazos de validade (também
denominados tempo de prateleira) os quais devem ser respeitados para que nao possam por em
causa a saude dos consumidores. Para que ndo sejam colocados a venda quaisquer produtos
que se encontrem fora de validade ou perto do prazo e que possam colocar em causa a saude
dos clientes a Mercatlas, Distribuicao L.da realiza um controlo de Validades aos produtos

comercializados.

Este controlo é feito por um elemento da Equipa de Seguranca Alimentar e o qual
diariamente com o auxilio dos restantes trabalhadores da empresa faz o levantamento dos
prazos de validade de todos os produtos, através do uso das folhas de registo presentes no
Anexo E,(produtos com prazos de validade sao revistos com menor periodicidade do que os que
apresentam prazos reduzidos, como por exemplo produtos frescos e lacticinios). Para se tornar
mais facil a recolha dos produtos estes sao escritos por seccdes, desta forma torna-se mais facil
fazer a recolha dos alimentos encaminhando-se a cada seccdo sabendo de antem&o quais os

produtos que sao necessarios recolher.

Durante o controlo de validades e retirada dos produtos deve ser feito paralelamente
uma inspecao visual aos produtos, nesta inspecao procura-se confirmar que os produtos
expostos com datas de validade menores nao se encontrem tapados ou sobrepostos por artigos
com datas superiores, quando o nimero de artigos € elevado torna-se impossivel o visionamento
de todos eles devendo ser feito uma amostragem aleatoria sendo retirados elementos de

diferentes locais.
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Em parte, este controlo foi relegado como tarefa diaria na empresa para que fosse
possivel averiguar varias situacdes ocorridas na empresa e desta forma entender a “vida” da
empresa, assim, todos os dias era feita recolha dos produtos que se encontravam prestes a
acabar o seu prazo ou que nao se encontravam em condicdes para comercializacao. Nos casos
em que os produtos se encontravam com prazos reduzidos mas que ainda poderiam ser
comercializados era apresentada uma lista & Responsavel da Qualidade para que esta pudesse
fazer a ligacdo com a Geréncia para que pudesse ser feita alguma acado de comercializacao
(promocao, ofertas, etc.) para que o produto pudesse ser distribuido aos compradores reduzindo

as unidades que seriam retiradas do mercado.

Por existir uma grande gama de produtos e cada um deles apresentar um tempo de
prateleira distinto, eram feitos diferentes sistemas de controlo. Na seccao dos iogurtes por se
tratar de produtos muito facilmente pereciveis e deste jeito apresentarem prazos de validade
relativamente curtos era procedido a uma avaliacdo no minimo semanal, inspecionando-se cada
produto individualmente e registando as validades que estes apresentavam, de referir que apesar
de cada produto apenas apresentar uma prazo de validade pode existir produtos iguais mas que
sejam de lotes diferentes e assim terem prazos diferentes, o que leva a se verificar cada
elemento e registar as varias datas verificadas, esse registo era feito em folha de registo propria
(figura E1 nos anexos). Apds verificadas as validades dos produtos, diariamente eram retirados
0s produtos que dentro de trés dias terminavam o seu tempo de prateleira, deste jeito esta-se a
prevenir o consumo por parte dos clientes destes produtos em datas posteriores a sua validade.
Apds retirados os produtos estes eram levados para uma camara refrigerada destinada para
produtos ndo conformes onde depois era feita a sua contagem para quebra ou entdo serem
compensados pelas empresas fornecedoras. Este sistema era também utilizado na zona de
comercializacao de margarinas, queijos e charcutaria previamente embalada sendo, no entanto,
retirados os produtos apenas no dia anterior a expiracao da data de validade. Para as restantes
areas por se tratar de produtos com tempos maiores de prateleira realiza-se uma inspecdo no
minimo mensal, sendo feito o registo em folha diferente (figura E2 em anexo), as areas
abrangidas sao as bebidas, bolachas e cereais, enlatados, molhos, produtos secos, congelados,
chocolates e doces, cafés, entre outros. Nestes casos os produtos sdo retirados no dia anterior
ao final do prazo de validade e dependendo do tipo de produto retirado, este era encaminhado
para a area de armazenamento respetiva (para camara de conservacao, congelacao ou

temperatura ambiente). Quando algum destes produtos ndo era comercializado e o seu tempo
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de prateleira expirava e apds colocados nos respetivos locais de armazenamento era feito um
processo de separacao dos produtos que poderiam ser compensados pelas empresas
fornecedoras dos que nao tinham outra finalidade sendo reencaminhados para os contentores

de lixo comum para mais tarde recolha da empresa municipal.

54.11. Controlo de Reposicdo

Este controlo apesar de diretamente ndo parecer oferecer qualquer tipo de melhoria de
seguranca, pois apenas esta a ser feito o plano para a reposicdo dos stocks, apresenta dois
conceitos que melhoram em muito o controlo dos produtos em exposicao. Esses conceitos sao o
Primeiro que Vence ¢ o Primeiro que Sai (First Expire First Out — FEFO) e também Primeiro que

Entra é o Primeiro que Sai (First In First Out — FIFO).

Com o auxilio destas duas consideracdes ao se dar privilégio aos produtos que expiram
mais rapidamente assim como aos primeiros a chegar as instalacoes estamos a reduzir as
hipoteses de um produto ficar demasiado tempo em armazém/exposicao fazendo-o ultrapassar
o tempo de prateleira e assim deixar de ser possivel a sua comercializacdo para o consumo

humano, promovendo de este jeito a seguranca alimentar.

Outro aspeto intrinseco a este tema é o facto de com estas técnicas podermos reduzir a
hipotese de contaminacao cruzada. Ao se dar prioridade aos produtos que chegam primeiro as
instalacdes nao fazemos com que estes se encontrem na loja mais que o tempo necessario e
nao promovendo a sua deterioracdo, deterioracdo esta que poderia propagar-se para 0S

restantes produtos que se encontrassem em contacto com estes elementos.

54 12. Material Subsididario

Apos confecionados os produtos alimentares estes sdo colocados para comércio ao
publico geral e para tal sédo expostos para que se torne mais facil e acessivel ao cliente entender
que tipo de alimentos tem a sua disposicao. Ao comprar o produto o cliente para sua seguranca
necessita que este possa ser transportado até ao local de consumo nas devidas condicdes de

seguranca. Para isso a Mercatlas, Distribuicdo L.da disponibiliza no ato de compra embalagens
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proprias para cada elemento comercializado que necessite de revestimento (carnes, peixes, pao,

bolos, entre outros) usando varios produtos para esse fim (sacos, covetes, caixas, etc.).

No entanto, nao é qualquer embalagem que serve. Estas devem ir de encontro com as
leis em vigor e devem ser indicadas para o alimento que se pretende embalar, ndo devendo usar
material de embalar pao ou bolos no embalamento de carnes ou pescado e vice-versa. Estas
embalagens devem ainda se encontrar bem acondicionadas e guardadas em local isolado para

gue nao possam ser alvo de qualquer tipo de contaminacéo e assim se manterem inocuas.

5.4.13. Registo e Controlo de Temperaturas

Este é talvez um dos capitulos mais importantes na Seguranca Alimentar de qualquer
produto alimentar. Todos os alimentos tém as suas condicdes de conservacao o6timas, as quais
devem ser respeitadas para nao colocar em risco a integridade dos alimentos e preservar as
carateristicas intrinsecas dos mesmos. E através destas temperaturas que os tempos de
prateleira sdo muitas vezes estimados o que faz com que a sua incorreta conservacdo possa
alterar estes prazos e assim propiciar condicdes favoraveis ao desenvolvimento de outros

microrganismos que possam por em risco a saude do alimento.

Para fazer face a estes problemas todas as camaras refrigeradoras apresentam um
termometro que permite a visualizacao, no exterior, das temperaturas dentro delas, assim torna-
se possivel averiguar se as temperaturas vdo de encontro ao exigido para cada alimento. O
controlo das temperaturas € realizado duas vezes por dia, uma de manha e outra realizada no
periodo da tarde, onde sdo apontados em registo proprio para o efeito (figura F1, anexos) e sdo
da responsabilidade de um elemento da Equipa de Seguranca Alimentar tendo no entanto
qualquer funcionario da empresa que detete uma anomalia o dever de informar alguém superior
para que possa se averiguar a causa do erro. Caso se detete que as temperaturas descam
apenas momentaneamente por se ter aberto a cadmara nao sera necessario proceder a
reparacdes aos equipamentos, no entanto, caso a anomalia tenha outra causa e o erro seja
persistente (a temperatura nao volte ao ideal) serd necessario solicitar a reparacdo do
equipamento, mas, como por vezes as reparacdes sao demoradas € necessario verificar se a
diferenca da temperatura que as camaras em concerto possam vir a apresentar pde em causa

os limites criticos, devendo nestes casos ser necessario proceder a relocacdo dos alimentos la
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armazenados para camaras que se encontrem em perfeitas condicdes para reduzir o tempo em

gue se encontram expostas a temperaturas indesejaveis.

Outro controlo de temperaturas efetuado na Mercatlas, Distribuicdo L.da prende-se com a
existéncia de produtos na zona de 7akeaway. Nesta area as temperaturas de conservacao ao
contrario das restantes, que apresentam temperaturas de conservacao baixas, pretende-se que
sejam altas sendo o uso do forno e posteriormente a possivel utilizacao de banhos-maria a forma
encontrada para atingir estas temperaturas, nestes casos é também utilizada uma outra folha de
registo na qual sdo escritas as temperaturas atingidas pelo forno assim como a hora e se
posteriormente foi necessario a utilizacdo do banho-maria, sendo que em caso positivo é

necessario apresentar a temperatura a que o banho se encontrava (figura F2 anexos).
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5.5. Etapas Preliminares do HACCP

A implementacdo de um sistema de seguranca Alimentar tem uma sequéncia de etapas
logicas, as quais devem ser cumpridas de forma a manter uma metodologia apropriada e facil

de seguir.

Deste jeito a abordagem tomada acompanhara a aplicacao das etapas preliminares

impostas no plano para que possa ser seguido posteriormente os setes principios do HACCP.

5.5.1. Ftapa 1. Definicdo do ambito de estudo ,/ Revisdo de Planos

Anteriores

Ao se elaborar um sistema HACCP a primeira coisa a se definir sdo os seus produtos de
estudo, nesta avaliacdo deverdo ser abordados varios itens como por exemple a familia de
produtos, os perigos a que os produtos estao sujeitos (Bioldgicos, Quimicos ou Fisicos), a linha
de processo (matérias primas, materiais usados, finalidade, etc.) entre outros, resumindo, deve
ser constituida toda a informacdo possivel dos produtos sujeitos a avaliacdo assim como as

questdes de seguranca a que eles estao sujeitos.

No caso da empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da por se tratar de uma empresa nao
especializada em s6 uma area de comercializacdo, esta apresenta varias areas de estudo tais
como Charcutaria, Hortofruticolas, Padaria, Peixaria, 7akeaway, Talho e Loja linear. Assim, o

presente trabalho dedica-se a estudar os varios produtos comercializados nas varias seccoes.

No entanto a empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da ja apresenta um Plano HACCP
implementado assim como todas as suas etapas preliminares. Ou seja, ja apresenta a definicdo
do ambito de estudo, assim sendo como esta etapa ja se encontrava feita procedeu-se a uma

revisao do plano realizado anteriormente.

Durante esta revisao apenas se levantaram pequenas alteraces e que se prenderam
com o facto de existirem constantemente novos produtos no mercado os quais necessitaram de

ser enquadrados nas diferentes seccoes presentes na Mercatlas, Distribuicao L.da.
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5.5.2. Etapa 2: Reunir uma Equipa HACCP

O facto de ja existir uma equipa de Seguranca Alimentar torna esta etapa muito mais
rapida pois 0s elementos encarregues pela seguranca por se tratar de pessoas ja formadas e
que entendem os varios riscos a que os produtos estdo sujeitos assim como por ser tratar de
uma equipa multidisciplinar que consegue fazer frente a todas as seccOes da empresa e
respondendo da melhor forma tanto a nivel técnico como culturalmente englobaram

automaticamente o cargo de na Equipa HACCP.

Assim sendo o Responsavel pela Equipa de Seguranca Alimentar ficou também como
responsavel maior pela Equipa de HACCP sendo ajudado pelo Responsavel de Frescos,
Responsavel de Congelados, Responsavel do Talho e pelo Responsavel de Armazém. Toda esta
equipa ficou assim encarregue pelo preenchimento das folhas de registo usadas nas diferentes
seccdes assim como a confirmacdo de que todos os dados relatados nestes registos se
encontram dentro das exigéncias, estdo ainda encarregues de acompanhar todos os funcionarios
da empresa e garantir que estes estejam a cumprir as normas e especificacdes que integram o

sistema HACCP.

5.5.3. Etapa 3: Descricdo do(s) Produto(s)

Para que a implementacdo de um sistema de seguranca alimentar seja eficaz e que
permita fazer uma analise correta aos perigos a que os alimentos produzidos se encontram
sujeitos € necessario ter bem definido as especificacdes de todas as matérias-primas e materiais

utilizados na sua producao.

Como tal, e visto todos os materiais e matérias-primas serem providenciados por
empresas externas, estes necessitam serem atestados como seguros sendo para isso usado o
pré-requisito da Avaliacdo de Fornecedores, o qual atesta que todos os ingredientes e materiais
estejam conformes e que apresentam um boletim de analises limpo e sem qualquer tipo de

contaminacao.

Todo o material de embalagem primaria seja ele filme plastico, plastico ou papel é

também entregue por um fornecedor aprovado e no qual se verifica se 0 material utilizado esta
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de acordo com as leis em vigor e que a sua utilizacao nao adulteram as caracteristicas dos

produtos.

Enquanto a grande maioria dos produtos comercializados na Mercatlas, Distribuicdo L.da
sao produzidos por empresas externas existem alguns que sdo preparados nas proprias
instalacdes. No que diz respeito aos produtos confecionados fora da empresa, a descricao dos
produtos é realizada pelas empresas fornecedoras, no caso dos produzidos na Mercatlas,
Distribuicao L.da é elaborada uma ficha técnica de cada produto. As Fichas Técnicas usadas
para a seguranca alimentar baseiam-se numa apresentacao dos produtos que se pretendem
produzir assim como dos materiais e maquinas usadas para a sua confecao. Nestas fichas deve-
se encontrar o nome do produto, caracteristicas inerentes ao produto (textura, cor, tamanho),
condicoes de utilizacao, utilizacao prevista, acondicionamento, material utilizado (no caso de
alimentos neste campo deve constar os ingredientes utilizados), o seu acondicionamento nos
casos em que seja necessario e também deve apresentar as caracteristicas microbioldgicas
maximas permitidas seja presentes nos utensilios utilizados ou dos valores permitidos para
consumo humano no caso dos artigos produzidos. No caso de produtos como sao 0s peixes e
carnes deve ainda constar o nome cientifico das espécies, o local e método de captura,
condicoes de transporte, utilizacdo prevista. Para todos estes artigos deve ainda existir uma
seccao nestas Fichas Técnicas onde seja permito proceder a rastreabilidade do elemento em
questdo, para que em caso da presenca de contaminantes se possam encontrar a sua origem e
possiveis elementos que apresentem as mesmas carateristicas negativas. Podem ainda ser

apresentadas neste topico algumas observacdes relevantes para a etapa em questao.

5.5.4. Ftapas 4 e b: ldentificacdo do uso pretendido do produto e

ldentificacdo do utilizador / consumidor esperado.

A grande maioria dos produtos em comercializacao na Mercatlas, Distribuicao L.da sao
de cariz alimentar (todas as seccdes em estudo tém a venda produtos alimentares sendo que na
area da Loja Linear encontram-se outro tipos de artigo) sendo sobre estes que se baseia esta
questao da seguranca. Deste jeito considera-se que os produtos tém como utilizacéao prevista o

consumo humano com possibilidade de processamento posterior nos casos dos produtos
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frescos (Talho, Hortofruticolas, Charcutaria e Peixaria) e sem processamento posterior nos casos

de 7akeaway, Padaria e alguns casos da Loja Linear.

Para todos estes produtos o consumidor final estimado é a populacdo em geral, tendo
no entanto em consideracao a existéncia de possiveis compradores em categorias de risco

(gravidas, criancas, idosos, intolerantes, entre outros)

5.5.5. Ftapas 6 e 7. Construcdo dos fluxogramas e Confirmacdo dos

fluxogramas no terreno (in-situ)

Os fluxogramas sdo representacdes esquematicas das varias etapas presentes na
producao de qualquer produto partindo da chegada das suas matérias-primas as instalacoes da
empresa e indo até ao armazenamento ou distribuicdo do produto final. Cabe entdo a Equipa
HACCP construir fluxogramas onde de uma forma simples e clara se consiga cobrir as fases de

transformacao dos varios produtos produzidos.

Com o intuito de manter os fluxogramas o mais simples possivel de forma a
proporcionar uma facil leitura por parte dos trabalhadores estes nao apresentam desenhos muito
complexos restringindo-se a palavras, conceitos ou acles protagonizadas durante a

transformacao dos produtos.

Como existem varios produtos nas diferentes seccoes isto tornaria a apresentacao dos
fluxogramas muita extensa e complicada, assim, foram projectados fluxogramas gerais para
cada seccao de trabalho, sabendo que consoante o produto a ser trabalhado o fluxograma
modelo podera sofrer alteracdes, podendo ser necessario acrescentar ou saltar fases nos

fluxogramas.

Comecou-se por analisar o fluxograma do Loja — Livre Servico. Esta area por englobar
produtos de varias seccdes (bebidas, mercearia, iogurtes, sobremesas lacteas, manteigas,
queijos fatiados pré-embalados, entre outros), abrange os produtos que ndo estao inseridos nas
respetivas seccdes de frescos e que necessitam manipulacdo, apresentava um fluxograma um
pouco confuso de ser entendido pois a informacao descrita nele ndo tornava claro o caminho a
tomar com estes produtos. Assim, fez se um rearranjo do fluxograma tendo chegado ao

fluxograma final apresentado na figura 4.
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l Fluxograma Loja~- Livre Servi¢co l

12) Recepgdo 1 b) Recepgao 1 ¢) Recepgdo 1 d) Recepgéo
Produto Temperatura Ambiente Produfo TemperaturaRefrigeracao Produfo Temperatura Congelagdo MaterialEmbatagem
2a) Armazenagem 2b) Armazenagerm 2¢) Armazenagem 2d) Armazenagem
Produlo Temperatura Ambiente Produlo Temperatura Refrigeragdo Produfo Temperatura Congelagao
| | J
v
3) Exposigdo 5) Encaminhamento
(A temperatura indicada) De Residuos

l_l

4)Vendaa pablico

Figura 4 - Fluxograma Loja - Livre Servico.

Neste fluxograma a primeira fase apresenta a recepcdo dos produtos e material de
embalagem, de referir que por existirem produtos que chegam a empresa com diferentes
temperaturas de conservacdo também no fluxograma estdo divididas em trés categorias
(temperatura ambiente, temperatura refrigeracdo e temperatura congelados) sendo de seguida
estes produtos encaminhados para a segunda etapa onde sao armazenados em local proprio
tendo em consideracao as suas temperaturas de conservacao tal como vinham na recepcao. No
caso do material de embalagem este também ¢é guardado em armazém mas em um local
separado e apenas destinado ao armazenamento deste tipo de material. Na terceira etapa por se
tratar de produtos que nao necessitam de manipulacéo estes sao colocados em exposicao nas
devidas seccdes para que numa etapa seguinte seja feita a venda ao publico. Por fim existe uma
quinta etapa onde se procede a recolha dos residuos produzidos aquando da exposicao 0s quais
sdo avaliados a sua natureza e realizada a sua reciclagem ou descartagem para os contentores

do lixo comum.

Na seccdo de Peixaria o fluxograma apresentado na figura 5 apresenta o percurso

efetuado pelo pescado que é comercializado pela Mercatlas, Distribuicao L.da.

Aqui, tal como acontece no Livre — Servico existem diferentes tipos de recepcao, tendo
assim a recepcao de material embalagem e de produtos. No entanto, esta seccao apresenta
uma carateristica Unica quando comparada com as restantes seccoes, é que nesta seccao existe
a possibilidade de receber produtos ainda vivos, 0 que leva a que o seu armazenamento seja

procedido de forma diferente. Nos casos em que o produtos seja pescado que venha ja morto,
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este é encaminhado para a camara de conservacao de pescado onde é guardado até a proxima
etapa, no caso de o pescado ou mariscos virem ainda vivos, estes sdo encaminhados para
tanques de armazenamento tendo sempre o cuidado de colocar a agua com a salinidade e
temperaturas corretas para cada espécie. Tal como no armazenamento também na exposicao
temos os dois tipos de produtos sendo também necessario tanques de exposicao para os
produtos vivos e bancas de conservacao para os restantes produtos, para estes tanques e para
as o fornecimento de gelo para colocar nas bancas é necessario haver uma entrada de
agua/gelo representado pela etapa 3. Apos a escolha dos produtos por parte do cliente é entao
realizado o manuseamento dos produtos, neste manuseamento & considerada a pesagem, o
corte e preparacao do pescado, sendo de seguida realizada o embalamento e etiqguetagem dos
produtos comercializados para que na zona de caixas (venda ao publico) possa ser registado.
Além destas etapas ainda existe o encaminhamento de residuos e dos subprodutos. Nesta etapa
¢ necessario fazer uma separacdo dos diferentes residuos produzidos aquando das etapas
anteriores, sendo que esta separacao é realizada pelos funcionarios responsaveis pela seccéo e
diretamente durante a manipulacdo e embalamento, tudo o que seja subprodutos do pescado e
mariscos sdo encaminhados para a camara de subprodutos para futura recolha de uma
empresa externa para producao de racdo animal, enquanto os restantes residuos séo separados

em reciclaveis e nao reciclaveis e dado o encaminhamento devido.

1a)Recepcao 1b)Recepgao 1¢)Recepcao
Produfo TemperafuraRefigeracio Prociuto TemperaluraCongelagio MaterialEmbalagem
2b) Armazenagem 2¢)Amnezenagem
Produto Temperatura Congelagio 9
2a) Armazenagem A
Produfo TemperaturaRefigeragso |
4)Exposigao j
3)Entrada de agualgelo
| 5) Manuseamento: pesagern, corte ¢
] e preparacio
1
6) Pesagem, Embalageme | ¢
Etiquetagem
| 8) Encarninharmento
de Residuose
v Subprodutos

7)Vendaa pblico

Figura 5 - Fluxograma Peixaria.
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Outra seccao avaliada foi o Talho, que tal como demonstra a figura 6 apresenta varias
parecencas com o fluxograma da seccao de Peixaria. A diferenca entre as duas sec¢des prende-
se com o facto de nesta seccdo nao existirem produtos vivos e como tal nao necessitarem de
condicOes extra para o seu armazenamento e conservacdo e também a existéncia da
comercializacao de produtos produzidos na propria empresa e que necessitam da utilizacéo de
alguns ingredientes o se traduz numa nova entrada no fluxograma. De referir que nesta seccao
também os subprodutos produzidos (0ssos, gorduras, etc.) sé@o encaminhados para a camara de

subprodutos para futura recolha.

1a)Recepgdo 1b) Recepgdo 1¢)Recepgdo 1d)Recepcdo
Produto TemperaturaRefrigeracdo ProdufoTemperatura Congelagao Ingredientes MaterialEmbalagem
| 22)Armazenagem 2b)Armazenagem |
Produto TemperaturaRefrigeragdo ~ [ | Produto Temperatura Congelagdo S L )

J

!

v

3)Entrada de Aqua 4)Exposicdo e
5) Manuseamento: pesagem, corte,

dess0sa, preparagao

‘> 6)Pesagem Embalageme Etiquetagem <€

J/ 8) Encarminhamento de
Residucs e Subprodutos

7)Vendaa piblico

Figura 6 - Fluxograma Talho.

O Takeaway é uma area onde a utilizacao de grelhadores e fornos para confecéo torna o
fluxograma desta seccéo (figura 7) bastante diferente das anteriores. Nas primeiras etapas existe
uma igualdade com a seccao Talho, apresentando as etapas de recepcao de produtos,
ingredientes e do material de embalagem sendo seguidas pelo seu armazenamento. Apos essas
etapas ¢ apresentado o0 manuseamento, nesta etapa sao consideradas a mistura de ingredientes
e tempero e respetiva preparacado. Apds feita a preparacdo os produtos sdo entdo confecionados,

a confecdo pode ser feita de diferentes formas (uso de forno convector ou grelhador). De seguida
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0s produtos se nao forem comercializados de imediato necessitam de ser mantidos a

temperaturas altas para manter a sua seguranca e temperaturas agradaveis para o consumo,

nestes casos sao usados banhos-maria para manter essas temperaturas.

1a) Recepgdo
Produfo TemperafuraRefrigeracdo

)

| 2a)Armazenagem
Produto Termperatura Refrigeragdo

Fluxograma Secgdo Takeaway
1b) Recepgéo 1c) Recepgao
Produlo T emperatura Congelagdo Ingreciontes
2b) Armazenagem 2¢)Armazenagem

| Produto Temperatura Congelagdo

|

8) Encaminhamento de
Residuos e Subprodutos

—

3) Manuseamento: mistura de ingredienles, tempero, preparagdo

!

4) Confecgdo

|

5)Exposicao

6)Pesagem Embalageme Etiquetagem

¢

7)Vendaa publico

Figura 7 - Fluxograma Takeaway.

1d)Recepgdo
MaterialEmbalagem

!

2d)Amazenagem

No caso do fluxograma da Charcutaria (figura 8) é apresentada uma primeira fase de

recepcao dos produtos e materiais de embalagem sendo seguidos pelo seu armazenamento,

sendo posteriormente colocados em exposicdo onde pode ser necessario proceder a sua

manipulacao por parte do colaborador de servico procedendo consoante o gosto do cliente. Feito

0 manuseamento procede-se a pesagem, embalagem e etiquetagem para poder ser vendido na

zona de caixas e feito encaminhamento dos residuos e subprodutos tal como sucede na seccao

Talho.
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Fluxograma Secgao Charcutaria

1a)Recepgao 1b) Recepgao 1c) Recepcao
Produfo TemperaturaRefrigeracéo ProdutoTemperatura Congelacdo MaterialEmbalagem
2a)Amazenagem 2b)Armazenagem
Produto Temperatura ProdufoTemperatura 2c) Amazenagem
Refn‘gfméo Congflacéo
2
4)Entrada dgua 1 3)Bxpasigdo
|
> 5) Manuseamento: pesageme corte <«
6) Pesagem, Embalageme Etiquetagem L \L

| 8) Encaminharnento
JJ de Residuos e Subprodutos

7)Vendaao pablico

Figura 8 - Fluxograma Charcutaria.

O fluxograma representativo da seccdo Hortofruticolas (figura 9) apresenta bastantes
etapas em comum com os restantes, no entanto neste caso existe a diferenca de que o
manuseamento possa ser feito antes ou depois da exposicdo ao publico, este parametro foi
assim estipulado pois existem casos em que é necessario fazer o corte a alguns produtos
(abdboras, melancias, ananases, entre outros) que por terem por vezes tamanhos demasiado
excessivos para as pretensdes comerciais e para as necessidades dos consumidores sao

previamente preparados antes de serem colocados em exposicao.

57



Fluxograma Sec¢do Hortofruficolas

1a) Recepgdo Ib}Rerxp;&o
Prodiso MaterialEmbalagem

|
v ! !

2a)Armazenagem

— 2 2b) Armazenagemn 2c)Armazenagem
(TemperaturaAmbiente) (TemperaturaRetigeragi) |~ |
I ——

3)Manuseamento: pesagem, e core

L

v
4) Exposigao

[
|
v

§)Vendaa publico

6) Encaminhamento
De Residuos

Figura 9 - Fluxograma Hortofruticolas.

Por fim, foi avaliada a seccdo da Padaria. Esta seccdo é a que apresenta uma maior
variabilidade a nivel de temperaturas de conservacdo de produtos, assim foi estabelecido que
seria mais pratico exemplificar no fluxograma (figura 10) as varias vertentes de temperatura para
melhor interpretacdo. Dessa forma na primeira etapa é feita a recepcao dos varios produtos
sendo eles divididos nas diferentes temperaturas (congelacéo, refrigeracao, temperatura
ambiente) ou se pertencem a categoria dos ingredientes ou material de embalagem sendo de
imediato feita a sua armazenagem tal como indicado pelo ponto 2. O ponto 3 apresenta uma
fase intitulada de “descongelacédo”, esta fase & apenas utilizada pelos produtos que estavam
armazenados na camara de congelacao e que antes de poderem ser postos na estufa a levedar
precisam de ser descongelados para que atinjam temperaturas que permitam as leveduras
presentes nos alimentos proceder ao processo de levedacdo e assim fazer aumentar o volume
do produto. Apds esta etapa procede-se a cozedura no forno tal como é demonstrado na fase 5
para depois poder ser feito o corte, pesagem e preparacao dos produtos para de seguida serem
colocados em exposicdao. A fase 9 contempla o embalamento a pesagem de produtos e

etiquetagem seguida da venda ao publico e do encaminhamento de residuos e subprodutos.
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Fluxograma Seccao Padaria

1a)Recepgdo 1b) Recepgdo 1d) Recepgdo
{ emperalura I emperalura : ({ emperaura /
ProdfoT ProduoT 1,3;2"“‘ peko Proddo Temperatu ua}e?;}gfgﬁa;m
Congelagao Refrigeragao ambiente
_ 2a)Armazenagem _ 2b)Amazenagem -
(A temperatura indicada) (A femperatura indlads) 2c)Armazenagem 2d) Armazenagem 2e) Armazenagem
e 3) Deswngﬂacao 4) Entrada égua

L 5) Levedagdo (Estufa) <—|

6)Cozedura(Fomo) <—>  7)Manuseamento: pesagem, corle, preparagio

$_I

8) Exposigao c———
9)Pesagem, Embalageme
Etiquetagem
| 11) Encaminharmento de
¢ Residuos e Subprodutos

10)Venda ao publico

Figura 10 - Fluxograma Padaria.
Todos os fluxogramas foram confirmados in-situ durante o horario em que se estavam
efetivamente a manipular os varios produtos para que desta forma estivesse a ser apresentada a

situacao real da empresa.

5.6. Principios do sistema HACCP

5.6.1. ldentificacdo, andlise e medidas de controlo dos possiveis perigos

identificados

Para fazer face a possibilidade de ocorréncia de um qualquer tipo de perigo a Mercatlas,
Distribuicao L.da identificou os potenciais perigos que possam ocorrer durante as etapas de

manipulacao dos produtos.

Para proceder a esta etapa faz-se uma analise a cada fase do processo identificando
para cada uma delas os possiveis perigos: fisicos, quimicos e biologicos. Apos identificados os

perigos aponta-se as possiveis causas de cada um para permitir fazer uma correta avaliacao dos
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perigos. Esta avaliacao divide-se em duas fases: a primeira é a identificacdo da probabilidade de
ocorréncia de cada perigo e sua severidade; a segunda é a avaliacao a matriz de risco (figura 2),
caso a matriz apresente valores significativos entao o risco avaliado seguira para a proxima etapa
do sistema HACCP. Dentro desta etapa foram ainda estabelecidas as medidas de controlo a
praticar para prevenir o aparecimento dos perigos analisados, estas medidas geralmente
prendem-se com a utilizacdo de pré-requisitos, procedimentos internos e formacdo dos
operadores. Através das figuras G1 e G2, presentes no Anexo G, podemos verificar como foram
identificados e feita a avaliacdo de perigos para a seccao de 7akeaway, sabendo no entanto que
foi feita a identificacdo individual de cada seccéo, pois tal como as etapas apresentadas nos
fluxogramas de cada seccdo sdo diferentes entre si, também os perigos que podem ocorrer o

Sao.

A identificacdo de todos estes perigos e o estabelecimento das medidas de controlo
foram revistas e complementadas baseadas nas definicdes dos produtos, na legislacao em vigor,
em artigos cientificos, no histérico de ocorréncias na empresa e na experiéncia dos elementos

envolvidos na Equipa de Seguranca Alimentar / HACCP.

5.6.2. ldentificacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC)

Depois de identificados os possiveis perigos significativos para cada etapa do processo é
necessario proceder a avaliacdo quanto a poderem ou nao ser um PCC. Para se fazer essa
avaliacdo, tal como foi referenciado anteriormente, é necessario levar os perigos significativos a

uma arvore de decisao (figura 3) para entdo ser decidido se sdo PCC ou néo.

Na empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da esta etapa do sistema HACCP foi feita através
da criacao de uma tabela onde se identifica a etapa do processo onde foi identificado o perigo
significativo, qual o perigo identificado e de seguida colocadas as perguntas da arvore de decisao
onde para uma facil leitura apenas se colocou a opcao de resposta “sim” ou “nao”, sendo que
consoante essas respostas se obtém a resposta final se o perigo avaliado representa ou ndo um
Ponto de Controlo Critico. Tal como se pode visualizar na figura H1 (apresentada no Anexo H),
por baixo da tabela criada, apresenta-se uma seccao onde sao colocadas respostas mais

pormenorizadas as questoes levantadas pela arvore de decisao.
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Apesar de existirem varios perigos significativos apenas um se revelou como PCC, a
etapa de exposicao (banho-maria) na seccéo do 7akeaway, tendo em atencao o perigo biologico
referente a possibilidade de multiplicacdo de bactérias em casos em que a temperatura de

conservacao nao é suficiente (quente - = 60 °C e fria - < 10 °C).

5.6.3. Definicao dos limites criticos para cada perigo em cada PCC

Apos identificados os PCCs, um neste caso, foi necessario estabelecer os limites criticos.
Como o PCC se baseava na possibilidade da multiplicacéo de bactérias devido a temperaturas
de conservacao ineficientes, para prevenir a ocorréncia deste perigo foi imposto que os
alimentos que se encontravam em exposicdo deveriam ser mantido a temperaturas que
permitissem ao alimento se manter a temperaturas superiores aos 60 °C, para ir de encontro a
estas pretensdes, estabeleceu-se que os banhos-maria deveriam ser mantidos a temperaturas

superiores a 65 °C.

5.6.4. Definicdo dos procedimentos de monitorizacdo dos PCCs

A monitorizacdo dos PCCs consiste na confirmacao in-situ dos valores obtidos durante a
transformacéao do produto confirmando assim a validacao das etapas do plano. Esta confirmacéao
deve ser feita realizando medicoes dos parametros sujeitos a limites criticos de forma a garantir

que estes estao a ser respeitados.

Estas medicdes devem ser realizadas de forma atempada e que permitam arrancar com
as acbes corretivas 0 mais rapidamente possivel de modo a garantir que ndo saia para

comercializacao qualquer produto nao conforme.

Na Mercatlas, Distribuicdo L.da o tnico PCC encontrado foi na exposicdo de alimentos
confecionados no 7akeaway, apds estabelecidos os limites criticos & necessario proceder a
monitorizacdo do PCC para que este ndo saia dos limites criticos estabelecidos. Este controlo foi
feito recorrendo a leitura das temperaturas no visor indicativo dos banhos-maria onde os
alimentos se encontravam expostos, sendo esta confirmacao realizada no minimo duas vezes
por exposicao (a primeira antes de ser colocado o alimento em exposicao e a posterior no antes

do momento da venda, no entanto se a venda nao fosse feita em curto espaco de tempo era
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necessario confirmar a temperatura de 2 em 2 horas), em caso de a temperatura se encontrar
no limite minimo ou ligeiramente abaixo do limite e que pudesse colocar em causa a
temperatura do alimento ou caso exista duvida na veracidade da temperatura lida no
instrumento, era utilizado um termoémetro inserindo-o no alimento e conferida a sua

temperatura, estas acdes eram da responsabilidade do responsavel de seccao.

5.6.5. Estabelecimento de um plano de acdo a adoptar sempre que o0s

limites criticos sefam ultrapassados

As acbes corretivas presentes na Mercatlas, Distribuicdo L.da prendem-se
essencialmente com a possibilidade do bindmio temperatura/tempo nao ser respeitado e as
temperaturas de exposicao nao serem respeitadas, pondo assim em causa a integridade dos
produtos, nestes casos deve ser avaliada a situacao podendo o produto ser rejeitado ou entao
colocado novamente em cozedura para que possa cumprir com as temperaturas indicadas que

fazem frente a possiveis contaminacdes figura H2.

Outros episodios presentes podem ser o aparecimento de avarias nos equipamentos,
nestas ocasides deve se proceder a reparacao do equipamento o mais rapidamente possivel ou
em casos extremos a sua substituicdo. Caso ocorre-se esta situacdo proceder-se-ia a mudanca
do alimento do aparelho com avaria para outro que permitisse obter as temperaturas

adequadas.

5.6.6. Implementacdo de um sistema de verificacdo do funcionamento do

sistema HACCP

Para se comprovar que as acoes tomadas sao as mais corretas e que o sistema usado
vai de encontro com o pretendido pelo sistema HACCP, é necessario verificar se o plano imposto

¢ efetivo no controlo dos perigos.

Esta verificacdo pode ser feita de diferentes formas sendo que as mais utilizadas pela
Mercatlas, Distribuicao L.da sdo a avaliacdo do grau de compreensao dos trabalhadores e sua
formacdo, auditoria externa ao Sistema de HACCP e registos associados, analises
microbioldgicas e inspecdes das operacdes. A frequéncia destas verificacdes depende da
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caracteristica de cada uma delas sendo que nos casos de avaliacdo aos trabalhadores e
inspecdes das operacdes esta periodicidade possa ser maior visto ser um método mais facil e
monetariamente mais conveniente para a empresa, no entanto as restantes solucdes necessitam
de ser programadas pois representam uma avaliacdo mais exata e com comprovacdo de

resultados melhores.

5.6.7. Implementacdo de um sistema efetivo do resultado de fodos os

testes efetuados em cada PCC

Para que todo o sistema HACCP possa ser comprovado e que os produtos se encontram
em seguranca € necessario haver registos de todas as etapas a ele associadas, sendo que €
através destes registos que se prova que o plano se encontra efetivamente implementado. Estes
registos devem abranger monitorizacdes, acdes corretivas e preventivas, verificacdes, leituras,
planos de formacao entre muitos outros itens. Todas as etapas da producdo exigem que haja um
controlo por registo, desta forma é possivel avaliar se o sistema utilizado esta a ser eficaz, assim
como, a possibilidade para ajudar na decisao de pareceres importantes como sdo 0s casos das
alteracdes no plano com o intuito da sua melhoria ou até na decisdo da frequéncia das

monitorizacoes.

Na Mercatlas, Distribuicdo L.da, todos os documentos referentes ao sistema HACCP
(sistema HACCP, fluxogramas de producao, fichas técnicas, registos dos PCCs e sua
monitorizacao, etc.) estdo devidamente catalogados e preservados em local préprio e de facil

acesso para que possa rapidamente ser usado.
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6. Conclusao

0 sistema HACCP implementado pela empresa Mercatlas, Distribuicdo L.da apresentava-

se devidamente formulado tendo em atencéo a situacao real da empresa.

A integracdo na empresa ocorreu sem problemas, ndo existindo entraves por parte dos
colaboradores, e havendo um esforco para que todos se sentissem a vontade para exporem

questoes pertinentes sobre o tema estudado.

Os pré-requisitos existentes na empresa apresentavam-se corretamente formulados
sendo apenas necessario fazer ligeiras alteracdes para atualizar algumas leis que entretanto

sofreram alteracoes ou foram transpostas por outras.

A revisdo as etapas do sistema HACCP levou a que se procedesse a reescrita de

algumas etapas de forma a se tornarem-se mais claras.

Com a pesquisa efetuada foi ainda possivel proceder a atualizacdo da identificacdo de
perigos e suas potenciais causas, fazendo frente a estes e reduzindo a possibilidade de

contaminacao de produtos presentes nas instalacdes da Mercatlas, Distribuicao L.da.

Por se tratar de um Sistema que visa a melhoria continua, & necessario um
acompanhamento rigoroso e constante, o que faz com que este trabalho pudesse prosseguir
para que fosse possivel fazer a revisdo ao sistema tendo em conta que diariamente séo feitas

novas descobertas que viriam melhorar a implementacao dos principios do sistema HACCP.
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Anexo A - Folhas de registo de recepcao

Nas figuras Al, A2, A3 e A4 estado apresentadas as diferentes folhas de registo de controlo a

recepcao para cada seccdo

1 Casacteristicas lisicas Lote ofou | Fubrica | APrecioshs final
Data P Asnociada & . Farneced e E?.brﬁ Fesp. =t da
FacturalGuia n' of T%C)? _iﬂhwmidol i | completa? o::‘i Fhﬁ:psl Aprovada? o,,l:he
G gSmI M&'C SimI NieD
SmI N'0SmI MNkfO Smd Nl
SmI N QSimI N O ERER
SimD MR'0SmI N'C Simd HiaD
SmI NE'JSmI Nk SmI NieD
Sl N QSimD MO =md N D
SimO MR'QSmI MRFO Simd HNiaD
SmI Nk'QSmI Hbo' o SmI HNeD
SimD Ml 0SimD MO =md Nl D
SmI Nh'JSimI NkFO Simd Nkal
SimD MR'QSimI MNW'C SimI Mol
SmO MNi'0SimI MO Smd Nial
ECERL = ECEL Simo Moo
SimD MR OSmI MR O =md Nl
SmI N'JSimI NkF3 Smd NiaD
SimD  MEe'QSimI MO Smd Niel
SmO Ni'0SmI MO =md Nl
SmI N SimI NR'O Smd NiaD
SimD MNR'QSmI MWD Simd Nl
SmI Ni'SimI MO SmI NieD
ECEBL S E R EEEE
SimO MR QSimI NRFZ SmI NiaD
SmI Nk'JSmI Nk SmI HNieT
SimD MR SimD MO =md N D
SmI N'JSimI NfO Sm Nial
SmC N JoimD Moo SmI NmC
Figura A 1 - Registo de controlo a recepgéo Secgéo Talho.
Caracteristicas fisicas Apreciagio final
T mr,sociauf: a e Embalagem’ Acond. Lote elou Dados Rubrica Resp.
Factura/Guia n.* TeCy inte isenta( pleta? 2| ficos® Recepcio Aprovada? *n.° da Ocoméncia
sujidades 1
1 Se ndo verificar o Aceitar apenas se o se-encontrar integro e limpo.
2 Se néo, implicaré a rejeicéo do produto.
3 T fora dos limites precor des implicara a recusa.
4 Dados a registar: Pais de Origem, Calibre, Categoria
Figura A 2 - Registo de controlo a recep¢éo Sec¢do Hortofruticolas.
Caracteristicas fisicas Apreciaio final
Data Associado 4 Factura/Guia n.® Fomecedor o | embaisgenv acona integraoys | Rotutagem Lote efou Dados Especificos* R":;:‘ Resp. S
fLeC); isenta(o) de sujidades 1 completa? 2 P G Oconéncia
SmO Nao O EFCE SmO Nao O
smO NioO smO NioO sSmO NioO
SmO  Ndo O smO Nio O SmO NioO
SmO  Ndo O SmO  Ndo O smO Nio O
SmO Nao O EFNCE SmO NaoO
1 Se nio verificar o Aceitar apenas se o (contrar integro & limpo.
2 Se néo, implicar a rejeigdo do produro.
3 T fora dos limit na: Bes implicara a recusa.
4 Dados a registar. Origem i

Figura A 3 - Registo de controlo a recepcéo Seccéo Peixaria.
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Caractsristicas fisicas ;o final
Associado &
6 Fomecedar ) [ “nvda

N
smc_nao' o smo_nio O
fsmD Hao' D R
SERCE R
R R
smc_nao' o smo_nie O
S0 Hao' O sz h&'D
CEECE R
R EEEE

Se nao verificar o Aceitar apenas se o acondicionamento se encontrar integro  impo

Se o, implicara

& regesc:0 do produfo

Dados aregiter e

Figura A 4 - Registo de controlo a recepgdo Material Subsidiario.
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Anexo B - Folha de registo de ocorréncias

A figura B1 representa uma folha de ocorréncias para quando ocorra a identificacdo de um

produto ndo conforme ou uma reclamacao por parte de um cliente.

acio o o_Reclamaglo :“ﬂ.-:;:ene . :“Fomevoedmes'ﬁeoepaao
UCATEN: ‘_:.n o_Nio Aceits _ . .0 Secgdo:
Acgio: — = c_Dcorréncia
Ne | o _Nio = Auditona Exterma c_frmazenagem
—  Conformidade = AuditonaIntema o Qutro:
Desgcricao da Ocoréencia (o qué. quem. guando. onde e come):
Analize das Causas (causas aparentes/efectivas):
Reszponzavel |Data prevista Data da

Acgdes a Executar pela Execugio

da execugio

EXECUGAD

Resultados/Conclusies e Verficagio da Eficicia das Acgbes

Eficaz: Simo Maoo

Se Nio, especificar questies a resofver

Encerramento:

Smo,em [ [
Responzavel pelo preenchimento do Registo: Data: !
Rezponzavel peloenceramenio da Oooméncia; Data:

Figura B 1 - Registo de Ocorréncias.
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Anexo C - Certificado de servico

Na figura C1 esta representado um certificado de servico de controlo de pragas prestado pela

empresa Truly Nolen no ambito do Pré-Requisito de Controlo de Pragas.

Assinatura pel 'O CLIENTE

CERTIFICADO DE SERVICO N.° 27408
CLIENTE:__A+. : i
LOCAL: ¢ vl l v jur v2 _ DATA: J7F ¢ 3. g
TRATAMENTO A: DEFIN]I;.ED DY SERVIC O
RATOS ERATAZANAS |: PULGAS |_ PRESTACAD CONTINUADA I:
BARATAS |: ACARDS |_ 1 SERVICD [l
MOSCAS B MOSQUITDS [ TERMITES ]
: : PONTUAL [
FORMIGAS [ ] FRVAS TIANINHAS L] _
TRAGAS ] OUTROS O CONSOLIDACAD L
GORGULHOS F CARUNCHOS | - [] OUTRO: =)
Acglies Desenvolvidas - Relatdrio Lol N
SUBSTANCIA ACTIVA DOS PRODUTOS UTILIZADOS
INSECTICIDAS:
[ pamacLorrme | cLomprros | memoni Jpeemereia. | lpemacmomana [ oumo.
RODENTICIDAS:
| [ meoMantoLons I__J BRODIFACUME [ mipenacume ] cumateETRALILO [ gurmo.
Herdtio infeio: ' Hardrio i
. i 2}
Simuagin das instalagies & s&.\"‘d‘i @ﬁ P yyﬂé@bﬁ&
Grau de Prevengdio de Enirada de Fragas :l :l :l Condighes de Armazenumento D ’:! I:
Condigfes de Higicne e Sanidade :I :l :I Qoteos I___ |— I:
Recomendagies: -

Assinara el ™A TRULY NOLEN

Figura C 1 - Certificado de servigo de controlo de pragas.
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Anexo D - Folhas de registo de recolha de residuos

Na Figura D1 estdo apresentadas duas folhas de registo de recolha de residuos reciclaveis uma

para papel e cartao e outra para recolha de plasticos.

-

: 8-

.
NRNISTERIO DA AGRICULTURA, DO MAR, DO EEDO Do
ModeloA—GUIA DE ACOMPANHAMENTO DERESIDUOS N.* 21 862421
Nan apioavel & resicuns hasphisares:

Mercstlas - Distribuicio, Lda. / Estrads Nadonsl 13 km 44, 4740-209€:posende

+251 253 989 010 oo 351253989018 1, gers@rercadanot
P Sr.0 Anténio Carvatho HIF: 510 239 560

de papel e cartiio

R13 Benta & Bents Unip, uda,
Parque Industrial de Ladindos, lotes! 7

[P R o B | 25 .

] Utana e o e g e

Indlue o obaigo carrasponcenta () (15 1z 10 @ L || 4570-311 laandos - Pavea de Varzim

watf it rsblf Agnu{- a (“a_;: u“

ida. { Zona Ind, de Ladodis LT 4570 210 Latindos £.Var tui

Banta &
Teistona: Far TASL252 607 Q79 vekew.Geraliiniacila o
g Passea s somscuilarh i 363
E e ] 24 -~ 24 -f0)
rpeo A ——
o MATERAL g
g [mE £ tenges 3 s SRR
L armion de madsie O aunal O Aumirio
0 sewicane L] entatsgemmeiticaiors L Madsia
. o ) 0 sesitin pitsticn
B;mh:-“m %ﬂ‘— [ ——

¥, N g

A

MDMMMWMWW.DOMBIME DO ORDENAMENTO DO TERRITORIO

Modeio A~ GUIA DE ACOMPANHAMENTO DE RESIDUOS M. 21862422
&0 apilcvel m resid s hospitalares

Mercatas - Diswibuicio, Lds, / Extrade Naciona! 13 ke 44, 4740-202 Estcserde

—_— +351 253 989 010 o

+351 253 989 D11

e POrSBmercatiazit

Sr.0 Antdnio Carvalho

NIF: 510 239 560

Desgnecta & resup _EMEBIagens de pléstico

R132 Bentn & Benta Unip. Lda.

Pamue Industrial de Latindos, lota&/7

nsiave o codigo cerrespondenta () LLL3Z 1L~ PR |

[ R = ™ |

[ T——

4570-211 Ladndes - Povoa de Varzim

o dd oty

A &,&{L

Nomas ancarsco: Benta & Banta Uni

. Lda J Zona Ind. de Ladndbe Lt7 4570-311 valndes P Varam

Towons: 354252 Fac £251 252 GO7 079 i ge: comn
E Potss Maric Bents NIF504157558 ID [APANOO36349]
£
% | idenificagiin do maio do rensports Je< 9= "%
§ Condies do acondiclonamenta do rasiduc
e D PO D MATERAL
Tamboe Tanque [m] Ao OE EMBALAGENS
oot O 3 e comicRR
O Jaricars. L) entwagommanttca e L wagea
Bm oure ) (I E—
He= Vicho,porostanacu grés
Embalagam compasia P | P ——
ot d L garf I

Noms s ongerocc; Bt & Benta Uni

L L ———_ -]

Figura D 1 - Ficha de recolha de material reciclével.

N snoge: B2 B Benta Uni , \da.J Zona Ind. da Latindos Lt7, 4570- 311 Latindos P.Varsim| ot  La./ Zona Ind. de Ladindos LE7, 4570-311Laindos P.Varsm
+351 252 607 678 +351 252 607 079 selaco Teitann: 252 orE o ¥391252607 079 1@ 5
Taksfons: Fawe —F 331 252 Totox__Geral@Inbrecicla .com = =
_Mirio Bents NIFS04157558 D [APADOO36349] Mario Bents e NIF504157 558 1D [APADOOG6345]
]
a3 01 _ 2014 & 36-32-RU Data uumuaanw:nuuaf_r,L}Ou [— 36-32-RU

Racoalo aoekn -~ Rboesto messata i \:7'? A ' *

Quarficads S5k “»E 9 - de 42,5k " N a3

—_—— ~ [

h‘m‘ i L BENTA B BENTA LD 5
13 01 2014 9 : ; q pld 01 2034 g < g E

Datld —— /—— g

Lty =] =

A figura D2 apresenta uma folha de registo de controlo de subprodutos praticada pelas seccoes

de Talho e Peixaria.
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TALHO PEIXARIA

Dia

05505 (kg)

SEBD [KG)

PEIXE (kg)

Guia de Transporte ndmero

Empresa
recolha

Observagies

O¥0E2014

02062014

OH0E2014

OH0E2014

O50R2014

OROE2014

0702014

OEROE2014

ON0E2014

062014

THOG2014

12062014

13062014

14062014

1062014

B062014

1H0E2014

13062014

1X062014

2002014

2V0R2014

ZANR2014

2HOE2014

24062014

2R0E2014

2ROE2014

2A0E2014

2H0E2014

2062014

JNOE2014

Figura D 2 - Registo de controlo de Subprodutos.

A figura D 3 apresenta uma folha de registo de recolha de subprodutos provenientes do talho

que tém como destino a conversdo em racdo animal.
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482502 |

NISTERD DA AGICULTURA
EDoMAR d avVv
R

VERNODE
? PORTUGAL |

aua pE ussun i

LUFLILALU - Faid USVUIVE] gU p1UuUI) USpuis Uy wi

MATERIAS DE: GUIA DE ACOMPANHAMENTO
! % SUBPRODUTOS ANIMAIS E PRODUTOS DERIVADOS
> ]
1. ORIGEM, 1] v - i
nome [ Mleg oot o e e ZL_‘;UG g )
Endorogo| €571 § g JUC ael 3 _‘_{_m LG
T[S AP
Bovinos  Ovines/Caprinios Suinos Aves  Prod. de Pesca . was
Caddverss - —_— i — — e
Carcagas/Carne e —_— —_— —_— —
¢ udezas) Gorduras o N . e SR 2z
Ousen _ho - —
M2 rotido _ _ —
SPT aguas residuals.
Cansterizacio dos ore -
Natureza do Produto: .. Espécie:.
Destino das matérias “\E[f{)! e /-117
Total (Kgs) | = —I 7
Condiggosde —_— 4 \ J]
Hl Conomor sstanua 2 Jseibda SiN. 0. o
[l BigBagsde — Kgs |W,\_ ] T
| O sacosde kg o
ata  ©5 oMy v Aasinatura

Identificagto do melo do transports: M,: i

Veiculo Marca | /% ¢ / Fa A Mairicula 2/}; G2 -gr Ass naturz, 4,%’((/( b
S/

3. DESTINATARIO

Noms | Hoo? T0

Endorego W

Passon s contastar |

. 375 DGAV - Brogo: Nos formmos s legisags em vigor

e A, St
s A 0
m.zlnnl »
o Y
‘o bt smcoe

ot o R RS 13,2140

Yol E

GUIA DE TRANSPORTE
Subradutas de Origam Arimal
Cotgoria 3 - "M Destinades @ Sorsume Humare”

s 0109345

et Mod, 376 [ DOV:

g D ves
2 [ prod.do pesca

o R

. — )
i s i
. Expedidor T
tome: 2 e ,{{;/}\ oo Ll g R ""“f““'"_“"’"‘ 57 ;
ndereger Ao Boar_firettgSca s il ) Data de Emissie: e 3y 7 A
. Paiel [0~ - Fesnooe Comasan G4 PIPRIN (
T : 7
[ Bevinon ¢ Carnes = Peiza
B F = b e
] swinos 2. Gorduan kg P. Licioas &2 g
% Maistura do Expécies W Pun B Peme [ ke
3

[ Mistra ds véias Espicins

0 . . (e
18 Asonditana mente (KL Granel [ Conontor [ Bamicns ] Saems [] Oukos _ Paso Bt o barend
H* Volomes [ Objectos: [ ) —
Destnatirior el | o -
[rebwvinsiimile e 3yt
u.m-mnm-..n- - n
£ e o
B -
S, ]

" g ASSNATURA DO DETNATARIS J

Figura D 3 - Guia de acompanhamento e Guia de transporte da recolha de subprodutos.
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Anexo E - Folhas de Registo de controlo de Validades

As figuras E1 e E2 apresentam as folhas de registo de controlo de validades utilizadas no ambito
do Pré-Requisito de Controlo de Validades

Tﬁﬁmﬂfm ‘ ZONA:

MES:

Figura E 1 - Registo de controlo de Validades Semanal.
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CONTROLO MENSAL

Produto

Data

Codigo Barras

Quantidade

Figura E 2 - Registo de controlo de Validades Mensal.
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Anexo F - Folhas de registo de temperaturas

As figuras F1 e F2 sao representacdes das folhas de registo utilizadas para o controle de
temperaturas das camaras de conservacéo e da seccao de 7akeaway.

ANO 2014 REGISTO 1 REGISTO 2

MES Hora . Hora .
(hr - min) Rubrica (hr - min) Rubrica

HCIR

10

12
13
14
15
16
17
18
19
20
2
22
23
24
25
26
27
28

30
31

Figura F 1 - Registo de Temperaturas.

ANO 2014 |
MES Hora . Caracteristicas | Manteve tempo Caracteristicas PASSOU PARA Se Temp. (°C)
organolepticas ou aumentou e Q BANHO o BANHO VENDEU? OBSERVAGOES Rubrica
aceitiveis? | temperaturas? aceltévels? MARIA? sim - aRiA

SIMO_NAOO : 8iM_OI SIM_ OO0 NAOOJ-quebra ; SIMO__NAODO SIM_ OO NAO O - quebra
SIMO_NAOD SIM_O SIM O NAOOI- auebra ; SIMO__NAOO SIM O NAG O- quebra
z SIMO_NAOD SIM_O SIM O NAOOI- auebra : SIMO__NADO SIM O NAO O- quebra
4 : SIMO_NAOO  SiM_O SIM_ O NAODOI- aquebra ; SIMO__NAODO SIM_ O NAO O - Quebra
: SIMO_NAOO :8iM_O SIM 0 NAOOI-aquebra : SIMO__NAODO SiM_ OO NAO - quebra
SIMO_NAOD TSIM_O SIM_ O NAOOI- auebra | SIMO__NAO O SIM O NAO O- quebra
SIMO_NAOO ' SiM_D SIM_ O NAO DI - aquebra ; SIMO__NAOO SIM_ O NAO O - quebra
z SIMO_NAOD ' siM_ SIM_ 0 NAOLJ- quenra ; SIMU_NAODOY SiM_ 00 NAO LI - quebra
9 2 SIMO_NAOO | 8iM_OI SIM_ 00 NAO O -quebra | SIMO__NAODO SIM_ OO NAO O - quebra
10 e SIMO_NAOD TSIM_O SIM O NAOOI- auebra ; SIMO__NAO O SIM_ O NAG O- quebra
1 E SIMO_NAOD T SiM_O SIM O NAOOI- auebra | SIMO__NADO SIM_ O NAO O- quebra
12 H SIMO_NAOO T SiM_O SIM_ O NAO QI - quebra ; SIMO__NAOOY SIM_ O NAO O - quebra
13 H SIMO_NAOO ;' SiM_O SIM_ O NAOO- auebra ; SIMO_NAO O SIM O NAG O- quebra
14 : SIMO_NAODO 7 SIM_O SIM_ O NAOOI- auebra : SIMO__NAOO SIM O NAO O- quebra
15 : SIMO_NAOO  SiM_O SIM_ O NAODOI- aquebra ; SIMO__NAODO SIM_ O NAO O - Quebra
16 : SIMO_NAOD SiM_ SIM_ 0 NAO LI - quebra ; SIMU_NAODOY SIM_ 00 NAO LI - quebra
17 z SIMO_NAOO : 8iM_0O1 SIM_ OO0 NAO O -quebra ; SIMO__NAODO SIM_ OO NAO O - quebra
18 : SIMO_NAODO ' SIM_O SIM O NAOOI- auebra ; SIMO__NAO O SIM O NAG O- quebra
19 d SIMO_NAOD SIM_O SIM_ O NAOOI- auebra : SIMO_NADO SIM_ O NAO O- quebra
20 : SIMO_NAODO  SiM_O SIM_ O NAO DO -aquebra ; SIMO__NAODO SIM_ O NAO OO - quebra
21 E SIMO_NAOO SiM_O SIM O NAOO- auebra : SIMO_NAO O SIM_ O NAG O- quebra
22 E SIMO_NAOD TSIM_O SIM O NAOOI- auebra | SIMO__NAOO SIM_ O NAO O- quebra
23 H SIMO_NAOO ' SiM_O SIM_ O NAO DI - quebra ; SIMO__NAODO SIM_ O NAO O - quebra
24 : SIMO_NAOO | SiM_O SIM_O0 NAODOI-aquepra ; SIMO__NAODO SIM_O NAO O - quebra
25 5 SIMO_NAOO | 8iM_O SIM_ OO0 NAOOJ-quebra | SIMO__NAODO SIM_ OO NAO O - quebra
26 £ SIMO_NAODO T SIM_O SIM O NAOOI- auebra ; SIMO__NAO O SIM_ O NAG O- quebra
27 H SIMO_NAOD T SiM_O SIM_ O NAOOI- auebra | SIMO__NADO SIM_ O NAO O- Quebra
28 : SIMO_NAOO SiM_O SIM_ O NAO DO - quenra ; SIMO_NAO O SIM_ O NAO O - quebra
29 s SIMO_NAOO |} SIM_O SIM O NAOO- auebra ; SIMO_NAO O SIM_ O NAG O- quebra
30 d SIMO_NAOD SIM_O SIM_ O NAOOI- auebra : SIMO__NAO DO SIM_ O NAO O- quebra
31 : SIMO_NAODO  SiM_O SIM_ O NAO DO -aquebra ; SIMO__NAOO SIM_ O NAO OO - quebra

Figura F 2 - Registo de Temperaturas 7akeaway.
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Anexo G - Ildentificacdo e avaliacao de perigos

Nas figuras G1 e G2 apresenta-se um exemplo de uma folha de identificacdo e avaliacdo de
perigos, neste caso representativa da seccao 7akeaway.

Legenda: P - it §- R-Risco Re- NS - N&o Sii Si- Sig Ni - Néo
= . ) Avaliacio dos i
Etapa = Descricdo do Perigo Causas Perigos Medidas de Controlo
= P[s|R[Re
TGO TeD p o 2 N— E
Ao de corpas estranhos (poeiras, cabelos, pequenas | bmecedor; Mas prascas de higiene no fre Requ.ms e e P C?mob 2
iy R 1 2 2 | NS | Recepcdo); Procedimentos Internos e Formagao dos
pariculas do maienial subsidiano, eic.) fornecedor
operadores
s Pré-Requisiios (Avaiiacio de Fornecedores e Conirole &
Q |Presenca de peskides e anibkicas schados LUR | - owpor GESPOTPAEDl 4 1 3 | 3| 8 | Recepsao); Procedments Intermos e Formagdo dos
produ operadores
Presenca de NKCrorganimos patogénicos (Samonela
spp. (S. enteridis, S. bongori em carnes de aves,
bovines e suinos e S. Typhimurium em carne de porco,
frange e bovinos), Yersinia spp. (Y. enierccoiliica, Y.
1a), 1b) e 1c) RECEP;AO pseudotuberculosis, Y. pesis em carne de porco cruaj,
(produtos e ingredientes) SIBPhYKCOCCLS BUFEUS (BrodUos cimens, aves),
Liseria monocylogenes (carmes cruas, aves cruas ),
Campylobacter spp. (C. jejuni, C. coli, C. lariemaves | Deficientes condigdes de Pré-Requisiios (Avaliacio de Fornecedores e Controlo &
B |demésicas, bovinos, suines), Shigella spp. (S. ihef no fornecedor 1 3|3 5 Recepgdo); Procedimentos Iniernos e Formagdo dos
dyseneriae, S. fexnerri, 5. boydi, 3. sonnei em (presenca de roedores e oufras pragas) operadores
frangos), Presenca de parastas ( Trichinela spiras
(came crua de porce, javal e ouiras cames de caa
contaminadas com as larvas), Taenia solluny saginaia
(carne de porco e bevines), Crypiosporidium parvum
(carne de mamiferos e aves), Giardia spp. (G. infestinalis
m bovinos @ cabras)) Presenca de bolares como
Alaioxinas (AF Ts) e ocraioxinas em femperos
= | Adicio de corpes estranhos (aberiura acidenial da Deficienies condicdes de recepcio 1 2|2 |ns
embalagem e contaminacdo com residuos) (rupiura de acondicionamento, eic.)
TFRFCEPGACF AT Pré-Requisiivs (Avaliacio de F Conirolo &
= o Recepcdo); Procedimentos Internos e Formagdo dos
embalagem) Presenca de composios migraibrios, presenca de cloreio g
I do Forneced 1 2 2 | NS
@ de vinio, intas de imprezsdo, desivos, chumbo e estanho neomprmenio do Form ot operadores
B |NA
|AdicEo de corpos estanhos (poeiras, cabslos, pequenas | Defcienes condicies de amazenamento 5|5 | 2 [
parsculas do malerial subsidiario, eic ) ( rupiura de acondicionamenio)
Saipicas ou derrames durantz os
de hi 30, deficient Pré-Requisitos (Controle da Armazenagem, Conirolo do
2a) e 20) ARMAZENAGEM Contaminagio com residucs quinicas dos produs de. [P o o Lover: QSIS Rt 2
: & 5 processo de enxaguamenio, 101 |1 |Ns| Panode Higienizacho, Contralo de Temperatras,
Refrigeragdo e Conservacio impeza £ . - N 05 Ink
incumprimenio do Plano de Higienizagio Cornirolo de Manutencgo); Procedimenios Infernos e
«de Congelados (produtos) % &
previsio Formaggio dos operadores
i s 5 o Defcientes condigdes de armazenamenio
MuiiplicacBo de bactrias presentes na recepo por
o ] mci:a rolony adaa'epm ratras inad p‘u}:ldap: et HElE]E
oS0 g P o femperatura e humidade elevadas, eic)
G =l
L dvgaodeoorpcses]rannf)slabemra acidental da O S —
F |embalagem e contaminacio com residuos: pariculas, ¢ % 2 2 | NS
(rupiura de acondicionamento)
posiras, )
= 3 Salpicos ou derrames durarie 0s Pré-Requistos (Controlo da Armazenagem, Controlo do
i Contaminagio com reskiucs quimicos dos produios de E 5
deR':AZE'::‘;EM el Q impoza £3 E 3 processos de higienzzacdo, incumprimenio| 1 | 1 | 1 | NS Plano de Higienizagdo, Conirolo de Pragas);
e embalagem) do Flano de Higienzago previsio F Internes e F 4o dos op
B |Contaminagio com bacirias paiogénicas Coaml e P! (a2 | 2 |me
Higiene e Manipulacio
. Defcientes condigdes de armazenamento
AdicAo de corpos estranhos (poeiras, cabelos, pequenas
F o e e . e (presenca de infestanies, rupiura de 4] 2|2 NS
paricuias do matenal subskiiang, x| 2 3
acondicienamenio)
Saipicos ou derrames durantz os
0cessos de higienizagio, defic
Centaminacdc com residucs quimices des produtos de ) = igvemzagaoj e
Q impeza processe de enxaguamenio, 1 * 1 [ NS
lncu{_v?nmen'o do Plano de Higienizagio Pré-Requisiios (Conirolo da Armazenagem, Conirolo do
2c) ARMAZENAGEM TEMP. peavil Piang de Higienizagdo, Conirolo de Pragas, Conrolo de
AMBIENTE (ingredientes) Manutencio); Procedimentos Infernos e Formagdo dos.
Musiplicacio de bactirias presentes na recepdo por operadores
exposicio prolongada a emperatiras inadequadas;
. D“ 9 £ o = - ' Deiicienies condicdes de armazenamenio
Contaminagio com backrias paiogénicas (Leptospira Gl
¥ (presenca de infestanies, ruplura de
B [interrogans e oufras) e parasias; Mulipicacao de fs e 1 2 2 [ NS
e i acondicionaments, EMpSIara e
baciérias paiogénicas (Espores Sulfic redutores, Bacilus p:
e .- |humidade elevadas, eic)
cereus , colformes e outros) por expasicio a condigdes
| Adicdo de corpas estranhos (cabelos, adomnos, residues |Coniaminagdo pelos manipuladores: mas 4 2|2 |ns
de embalagens, ek.) praicas de Higiene e Manipulacio
Salpicos ou derrames duranie o5
rocessos de higenzacis, defcents
Ceniaminagde com residucs quimices des produtos de s o % 7
processo de enxaguamenio, 111 [ns
impeza ulizades 2 H n
incumprimento do Plano de Higienzagdo
previs

Figura G 1 - Identificacdo / Avaliagéo de perigos Seccdo 7akeaway.
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2 Avaliagdo dos
Etapa = Descrigio do Perigo Causas Perit Medidas de Controlo
= PS5 |R|Re
Salpicos ou derrames duranie os
. " ’ rocessos de higienizagio, deficienis
Contaminag3o com residuos quimicos dos produtos de P G
Q[ B processo de enxaguament, 1111 ]|Ns
impeza usizados - S5 5%
incumprimenio do Plano de Higienizacio
previsio
3) MANUSEAMENTO (mist:
) % 3 (mistura Pré-Requisiios (Coniroko do Plane de Higienizacda),
de ingredientes, tempero e LI ] -
& . - " Procedimentos Iniernos e Formagdo dos operadores
preparacio) Contaminagio com bactérias paiogénicas (Saimoneda
spp., S. aureus, E. coll e outros paiogénicos), ovos de
parasiias, virus por defidenie higiene dos manipuladores;
2 Contaminagao com toxina estafloodcica devido a Contaminagdo pelos manipuladores: mas 1 3 3 s
deficienie higiene dos manipuladores; Contaminagdo com | prascas de Higiene e Manipulagdo
patogénicos (E. coll, Listena spp . & oulros) exisientes
nos wensiios, suspericies de manipulago (ex.:
bancadas) e equipamenios
. . Deficentes condipdes de armazenamento
Adicdo de corpos esiranhos (cabelos, adornos, residuos |
F 5 ' (presenca de infestanies, rupiura de 112 (2 ]|nNs
de embalagens, et} 5
acondicionamento)
Salpicos ou derrames duranie os
n 3 s processos de higienizagdo, deficienie Pré-Requisios (Conirolo da Confecdio, Confrolo do
1) CONFECGAD o |Coniaminag2o com residucs quiticos dos produtos de |+ o5 de enxaguament 111 | 1 [ ns| Penc de Higienzagdo); Procedimentos Inermos &
impeza g . N
P incumprimenio do Flano de Higienzagio Formagao dos operadores
previsio
3 Nio desiruicio de pafogénicos por insuficenie: Insuficiente lemperatura de cozedura 1 3 3 s
temperatura (temperaturafiempo inadequada)
. Adicdo de corpos esiranhos (cabelos, adornos, residuos | Contaminacio pelos manipuladores: mas i |z | 2 s
de embalagens, eic.} prafcas de Higiene e Manipulagio
Salpicos ou derrames duranie os
de higienizaggo, deficient
Contaminagao com residuos quimicos dos produios de L e et
Q fmpeza processo de enxaguamenio, 1 1 1 | N8
e incumprimenio do Plane de Higienzagdo
previso Pré-Requistos (Centrolo da Exposicio, Controle do
5) Exposigdo (Banho-maria) Plano de Higienizag o), Precedimento Iniermo e
Formagdo dos operadores
Munipicacdo de backrias (Esperos Sulfio reduores,
Bacillus cereus, colformes € outros) por exposicio a :
S A ) pciErpodca Incumprimenio de exposicio no banho-
condipies inadequadas; Staphylococtus aureus (em S %
B . T N N .. |maria {lemperatura em imiles ndo 1 3 3 5
comida que ndo é conservada suficieniemente quenie (= acekiveis)
60°C) ou fria (10,0°C), coliiormes e oufres) por
exp0sicao a condigies madequadas.
s Adicdo de corpos esfranhos (cabelos, adornos, residuos | Contaminacio pelos manipuladores: mas il e | 3 |5
de embalagens, eic.) praicas de Higiene e Manipulacio
Salpicos ou derrames duranie os
o processos de higienizacio, deficienie
Confaminagao com residuos quimicos dos produios de 4
o] processo de enxaguamento, 1111 |nNs
impeza uSizados 3 2
incumprmenio do Plane de Higienzagdo
6) PESAGEM, EMBALAGEM e prEvisD) Pré-Requistos (Conirolo do Flanc de Higienizagio);
ETIQUETAGEM . . . Procedimenios Iniernos e Formago dos operadores
Contaminagio com bacérias patogénicas (Salmonells
spp., S. aureus, E. cofl e outros paiogénicos), ovos de
parasias, virus por deficient higiene dos manipuladores; | .
C dos ilad
B |Contaminagio com toxina estaflocdcica devido a On_ —— pe mamp.u * o‘re's M 2|12 | NS
s, e praiicas de Higiene e Manipulacio
deficiente higiene dos manipuladores; Coniaminagdo com
patogénioos (E. col, Listena spp. & ouires) exisientes
nos utensiios
F [N/
7) VENDA A PUBLICO Q [N
B [N/
8) ENCAMINHAMENTO DE | £ [N
RESIDUOS E SUB- Q N
PRODUTOS B |

Figura G 2 - Identificacdo / Avaliagéo de perigos Seccdo 7akeaway (continuacao).
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Anexo H - Determinacdo de PCC, seus limites criticos e

medidas de monitorizacao

A figura H1 demostra a determinacdo de possiveis PCC através da resposta
levantadas pela arvore de decisao. Neste caso a seccéo avaliada é a seccédo 7akeaway.

as questdes

1a), 1b) e 1c) RECEPGAO
(produtos e ingredientes)

Presenca de pesticidas e antibiéticos acima dos LMR

B

Presenca de microrganismos patogénices (Salmonella
spp. (S. enteritidis, 5. bongori em carnes de aves, bovinos
e suinos e 5. Typhimurium em came de porco, frango e
bovinas), Yersinia spp. (Y. enterocolitica, Y.
pseudatuberculosis, Y. pestis em carne de porco crua),
Staphylococcus aureus (produtos cameos, aves), Listeria
monocylogenes (cames cruas, aves cruas ),
Campylobacter spp. (C. jejuni, C. coli, C. lari em aves
domésticas, bovings, suinos), Shigella spp. (S.
dysenteriae, 5. flexnerri, 8. boydii, §. sonnei em frangos),
Presenca de parasitas ( Trichinella spiralis (came crua
de porco, javali e outras cames de caca contaminadas
com as larvas), Taenia solium/ saginata (carne de porco
e bovinos), Cryptosporidium parum (came de mamiferos
e aves), Giardia spp. (G. intestinalis em bovinos e cabras})
Presenca de bolores como Afiatoxinas (AF Ts) e
ocratoxinas em temperos

Pré-Requisitos (Avaliagéo de Fomecedores e Controlo a
Recepgéo). Procedimentos Internos e Formag&o dos
operadores.

Nao

Nao

Nao

2a) e 2b) ARMAZENAGEM
Refrigeragdo e Conservagio de
Congelados (produtos)

Multiplicacéo de bactérias presentes na recegéo par
exposicéo prolongada a temperaturas inadequadas.

Pré-Requisitos (Controlo da Armazenagem, Controle do
Plano de Higi 40, Controlo de Temp
Controlo de Manutengéo); Procedimentos Internos e
Formacio dos aneradore:

Nao

Nao

3) MANUSEAMENTQ (mistura de
ingredientes, tempero e
preparagéo)

Contaminagéo com baclérias patogénicas (Salmonella
spp., S aureus, E coli e outros patogénicas), ovos de
parasitas, virus por deficiente higiene dos manipuladores;
Contaminagéo com toxina estafilococica devido a
deficiente higiene dos manipuladores; Contaminagéo
com patogénicos (E. colf, Listeria spp . e outros)
existentes nos utensilios, susperficies de manipulagéo
(ex.: bancadas) e equipamentos

Pré-Requisitos (Controlo do Plano de Higienizagéo);
Procedimentos Internos e Formagéo dos operadores

Nao

Nao

3) MANUSEAMENTO (mistura de
ingredientes, tempero e
preparagéo)

Contaminac&o com bactérias patogénicas (Salmonella
spp., S. aureus, E. coli e outros patogénicos), ovos de
parasitas, virus por deficiente higiene dos manipuladores;
Contaminagdoe com toxina estafilococica devido a
deficiente higiene dos manipuladores, Contaminagéo
com patogénicos (E colf, Listeria spp . e outros)
existentes nos utensilios, susperficies de manipulagéo
(ex. bancadas) e equipamentos

Pré-Requisitos (Controlo do Plane de Higienizago);
Procedimentos Internos e Formagéo dos operadores.

Nao

Nao

4 CONFECGAO

N&o destruicdo de patogénicos por insuficiente
temperatura

Pré-Requisitos (Controlo da Confecéo, Controlo do Plano
de Higienizacéo); Procedimentos Internos e Formacéo dos|
operadores

5) Exposigédo (Banho-maria)

Multiplicagéio de bactérias (Esporos Sulfito redutores,
Bacillus cereus, coliformes e outros) por exposicéo a
condigdes inadequadas; Staphylococcus aureus (em
comida que néo é conservada suficientemente quente (=
60°C) ou fria (10,0°C), coliformes e outros) por
exposicdo a condicdes inadequadas.

Pré-Requisitos (Controlo da Exposigéo, Controlo do Plano
de Higienizacéo); Procedimento Interno e Formagéo dos
operadores

6) PESAGEM, EMBALAGEM e
ETIQUETAGEM

@

COMETNAGED COM Dacleras Pangencas (S
spp., S. aureus, E. coli e outros patogénicos), ovos de
parasitas, virus por deficiente higiene dos manipuladores;
Contaminagéo com toxina estafilococica devido a
deficiente higiene dos manipuladores; Contaminagdo
com patogénicos (E. coli, Listerfa spp. e outros)

tantar nnc danciling

Pré-Requisitos (Controlo do Plane de Higienizagéo);
Procedimentos Internos e Formagéo dos operadores

Nao

Nao

Notas:

1a)/1b) /1)

no momento da recepgéo n.
o

rificado qualquer varia

aumento dos perigos

icos identificados. Nunca passando para n

is inaceitavies.

2b)/2c)

E

R3: Néo, pois o controlo e verificagdo diaria das temperaturas, permite o controlo da proliferagéio das bactéias em causa, néo se considerando que o perigo

atinge um nivel inaceitéve|

3)16)

E

R3: Ndo, considera-se que os perigos identificados néo atingem um nivel inaceitavel, pressupaosto validado pelo Plano de Higienizacéo, pelo Plano de

Amostragem (méos de manipuladores / superficies / utensilios)

4

E

R3: Néo, pois o controlo e verificacdo das temperaturas aquando da confegéo, permite o controlo da proliferacéio das bactéias em causa, ndo se considerando

que o perigo atinge um nivel inaceitavel

[ B [pcc

Figura H 1 - Leitura da Arvore de Decisdo / Identificagdo de PCC na secgdo de Takeaway.
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Face ao PCC encontrado na seccao 7akeaway, a figura H2 demonstra os limites

estabelecidos assim como a forma de monitorizacao e acdes de correcao e corretivas.

criticos

— Perigo A [ Correccdo | Acgao correctiva
P Descrigho de Perigo Limite Critico Método Frequéncia Resp. Registo Acgho Resp Registo Acgio Fesp. Fegisto
8e Temp do
Multiplicacéo de bactérias produo enire
10,0°C = Temp.
(Esporos Sulfit redutores, i
Bagillus cereus, coliformes e S0 he
i % MAIS de duas
outres) por exposicao a
= -~ g horas, quebra.
condigdes inadequadas; Conservagao Leitura de Sempre que N
e z Re-programacéo z Se Temp do z
5) Exposigao Staphylococcus aureus (em | do banho maria | temperatura | seja utiizado, |Responsével Responsavel Responsavel
.| B PCC-1B I ” para Temp. 2 » preduto entre -
(Banho-maria) comida que ndo & atemperatura=| no visor de2em2 de Seccdo de Seccédo de Secgao
65°C. 10.0°C = Temp
conservada suficientemente 65°C indicativo horas g
quente (2 60°C) ou fria SR
MENQS de d
(=10,0°C). coliformes e i
2 horas, re-
outres) por exposicdo a
& aquecimento no
condigdes inadequadas.
Convector a
temp. >75°C

Figura H 2 - Monitorizagao do PCC.
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