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Resumo

A preocupacao do Homem com os alimentos nao € recente; no entanto, o conceito de Seguranca de
Alimentos surgiu apenas nas Ultimas décadas, estando associado ao controlo dos processos de
producao alimentar e das condicdes do ambiente envolvente, evitando a contaminacéo dos produtos
g, consequentemente, problemas na saude dos consumidores.

O controlo dos processos de producao alimentar esta geralmente associado a implementacao de
um plano HACCP (Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo) em simultaneo com um
programa de Pré-requisitos. O programa de Pré-requisitos, tal como o préprio nome indica, é a
primeira etapa na implementacao de um Sistema de Gestao e Seguranca dos Alimentos, sendo o
seu principal objetivo a reducao ou mesmo eliminacéo da introducao de perigos do meio ambiente

ou por contaminacao cruzada no produto.

Neste contexto, o presente trabalho teve por objetivo a atualizacdo do Manual de Gestdo e Seguranca
dos alimentos da unidade de transformacdo de pescado congelado da empresa Vanibru,
nomeadamente no ambito do Programa de Pré-requisitos, através da aplicacao da norma ISO/TS
22002-1:2009, “Prerequisite Programmes on food safety”.

Numa primeira fase, realizou-se uma pesquisa bibliografica de modo a obter mais informacao sobre
0 programa de Pré-requisitos abordado na norma, procedendo-se a atualizacdo ou correcao do
Programa de Pré-requisitos ja estabelecido pela empresa, sempre que necessario. Posteriormente,
realizou-se 0 acompanhamento no terreno, avaliando a adequacao do programa implementado e o
cumprimento dos requisitos estabelecidos.

Os resultados obtidos permitiram verificar que de um modo geral os Pré-requisitos estabelecidos
adequavam-se ao processo em causa, verificando-se a existéncias de pequenas nao conformidades,

que apos a comunicacao a administracao foram resolvidos com a brevidade possivel.

Com este estudo, foi possivel observar que um programa de Pré-requisitos corretamente descrito e
implementado pode contribuir de forma significativa para a seguranca dos alimentos, facilitando a
aplicacao do plano HACCP; contudo, uma falha neste programa nao implica a contaminacao
imediata do produto.

Palavraschave: Programa de Pré-requisitos; ISO/TS 22002-1; Seguranga dos Alimentos; HACCP.






Abstract

The concern of Man with food is not recent; however, the concept of Food Safety appeared only in
the last decades, being associated with control of food production processes and conditions of the
surrounding environment, preventing contamination of products and, consequently, health problems
in consumers.

The control of food production processes usually associates the implementation of a HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points) plan simultaneously with a Prerequisites program. The
Prerequisite program, as its name implies, is the first step in implementing a Food Safety Management
System, and its main objective is the reduction or even elimination of environmental hazards or

products cross contamination.

In this context, this study aimed to update the Food Safety Management System Manual of a frozen
fish plant (Vanibru), particularly the Prerequisite Program, through the application of ISO / TS 22002-
1:2009 Prerequisite Programmes on food safety.

The first step included a literature research in order to get more information about the prerequisites
program addressed in the standard. The prerequisites program established by the company was
updated every time needed. Subsequently, the monitoring was held on the ground, assessing the
adequacy of the implemented program and compliance with the established requirements.

Overall, the results obtained showed that the established Prerequisites were suited to the process
executed in the company. Whenever unconformities were verified, the administration was alerted and
the problems were solved as soon as possible.

With this study, we observed that a program of Prerequisites correctly described and implemented
can contribute significantly to the food safety, simplifying the application of the HACCP plan; However,
a failure in the program do not imply immediate contamination of the product.

Key words: Programme of Prerequisite; 1ISO/TS 20002-1; Food Safety; HACCP.
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1l.Introducao

1.1 Contextualizacao

A seguranca dos alimentos apresenta-se, atualmente, como uma das principais preocupacoes em
todos os setores da industria alimentar. Esta preocupacao esta associada a crescente sensibilizacao
e consciencializacao dos consumidores para a seguranca dos alimentos, mas também a intervencao

do governo nesta area, como resposta aos problemas de higiene e seguranca.

As mudancas ocorridas na sociedade moderna, ao nivel econémico, ambiental, social, demografico,
cultural, alimentar, bem como o progresso cientifico e tecnolégico, influenciam a qualidade e a
seguranca dos alimentos, quer seja na percecao publica dos riscos quer através da avaliacao
cientifica dos mesmos (Robertson ef a/, 2004). Todas estas alteracoes possibilitaram a
disponibilidade de uma grande variedade de alimentos e introduziram novos sabores e experiéncias

de degustacao, porém também colocaram novos desafios a higiene e seguranca dos alimentos.

Os problemas de saude de origem alimentar constituem um dos maiores problemas e preocupacoes
para a Seguranca dos Alimentos. Estes problemas estao geralmente associados ao consumo de
alimentos contaminados com microrganismos patogénicos e com toxinas que podem afetar a saude
dos consumidores, provocando desde de ligeiras indisposicoes (e.g: vomitos, nduseas, diarreia e
dores abdominais) até graves problemas de salide que podem carecer de cuidados hospitalares ou

mesmo causar a morte (Santos & Cunha, 2007).

Face ao desenvolvimento significativo da industria alimentar e a crescente exigéncia de informacao
dos consumidores foram desenvolvidos e implementados métodos de producéo, armazenagem e
comercializacao de alimentos que garantem a viabilidade a nivel financeiro das organizacées como

também a producao de alimentos seguros.

Os métodos de producdo atualmente desenvolvidos prezam como ja referido anteriormente pela
manutencao da seguranca e qualidade dos produtos ao longo de toda a cadeia de processamento
alimentar, tendo como principais referéncias para o cumprimento destes parametros normas e
regulamentos, nomeadamente o Regulamento (CE) n°® 852/2004 de 29 de Abril de 2004, o
Regulamento (CE) n® 853/2004 de 29 de Abril de 2004, o Regulamento (CE) n® 178/2002 de 28
de Janeiro de 2002, a norma ISO 22000, Comissao de Codex Alimentarius (CAC) e o sistema HACCP.



A implementacao de um sistema de gestao e seguranca dos alimentos tem como base um programa
de Pré-requisitos, que tal como o proprio nome indica € a primeira etapa para garantir a seguranca
na producao e manuseio de alimentos, um programa bem desenvolvido ¢ uma vantagem na
implementacao eficaz do sistema HACCP. A norma ISO/TS 22002-1:2009 descreve como uma
organizacao deve estabelecer e implementar o programa de modo controlar 0s riscos a que 0s

alimentos estao expostos.

1.2 Objetivo do trabalho

Todas as organizacdes que interferem na cadeia alimentar tém a responsabilidade de colocar no
mercado produtos alimentares, cujas condicoes de higiene e seguranca estejam devidamente
garantidas. Neste sentido, com este projeto pretende-se atualizar e melhorar o Manual para a Gestéao
do Sistema de Seguranca dos Alimentos de uma unidade industrial de transformacao de pescado
congelado, nomeadamente no ambito do programa de Pré-requisitos, aplicando de forma mais
efetiva a ISO/TS 22002-1:2009. A avaliacao da adequacao do programa Pré-requisitos no terreno foi

realizada com auxilio de uma Check-/ist desenvolvida pela empresa neste ambito.

1.3 Apresentacao do Sector do pescado

1.3.1 Caracterizagao do pescado

A Industria do pescado tém vindo a crescer nas Ultimas décadas, devido a varios fatores como o
crescimento populacional, expansao da producao e processamento no setor, consciencializacao das
pessoas para os seus beneficios e ainda devido ao aumento da eficiéncia dos canais de distribuicao

(Soares et al., 2015).

O pescado apresenta-se como um alimento extremamente nutritivo, constituindo uma importante
fonte de proteinas, de micronutrientes e de acidos gordos 6mega 3 de cadeia longa. O seu consumo
apresenta inumeros beneficios para a saude dos consumidores, nomeadamente na diminuicao do
risco de um inadequado desenvolvimento neurologico dos bebés, aquando do seu consumo durante
a gravidez e o aleitamento, e ainda na reducao e prevencao da possibilidade de ocorréncia de
doencas cardiovasculares. Estima-se que o consumo de pescado reduza até 36 % o risco de

mortalidade associado a esta doenca, devido a presenca dos acidos gordos no peixe e produtos de



pesca (Toppe, 2014). Relativamente aos riscos associados ao consumo de peixe, estes estao
essencialmente relacionados com a presenca de microrganismos patogénicos, biotoxinas e metais

pesados.

Segundo dados da Organizacao das Nacdes Unidas para a Alimentacao e a Agricultura (FAQ), o
consumo de peixe tem vindo a aumentar nas ultimas 5 décadas, com o aumento da taxa média
anual em cerca de 3.2 %, sendo que aumentou de 14.4 kg no ano de 1990 para 19.7 kg em 2013
(FAO, 2016b). Pela analise da Tabela 1 ¢ possivel observar que a producao de pescado no ano de
2014 foi de cerca de 167.2 milhdes de toneladas, dos quais 73.8 milhdes de toneladas séo
provenientes da aquicultura. Do total de pescado produzido, neste ano, 146.3 milhdes de toneladas

destinam-se ao consumo humano.

Tabela 1- Producao mundial de pescado e formas de utilizacdo. Adaptado de (FAO, 2016a)

2009] 2010] 2011| 2012] 2013 2014
Milhoes de toneladas

Continental 105 11,3 11,1 116 11,7 |11,9
Maritima 79,7 1779 1826 79,7 810 |815
Pesca de captura total 90,2 189,1 93,7 91,3 92,7 ]934
Continental 343 1369 |386 42,0 448 |47,1
Maritima 21,4 22,1 23,2 244 1255 |26,7
Aquicultura total 55,7 159,0 |61,8 66,5 70,3 |73,8
Total 1459 |148,1 |155,6 |157,8 |162,9 |167,2
Consumo Humano 123,8 1128,1 1130,8 |136,9 |141,5 |146,3
Uso nao alimentar 220 120,0 24,7 1209 21,4 ]20,9
Populacao (bilides) 6,8 6,9 7,0 7,1 7,2 7,3
Fornecimento de pesca per capita (Kg) 18,1 185 186 ]19,3 19,7 20,1

Em Portugal a producdo de pescado é obtida maioritariamente por captura, sendo que no ano de
2015 foram capturadas pela frota portuguesa 194 164 toneladas de pescado, 0 que representou
relativamente a 2014 um acréscimo de 5,6 % na producao da pesca nacional. Quanto ao pescado
produzido por aquicultura atingiu em 2015, uma producao de 10 791 toneladas, o que resultou
numa reducao em quantidade de (+7.2 %) e um decréscimo em valor de 8.3 % relativamente a 2013

(INE, 2015).



1.3.2 Industria transformadora dos produtos de pesca e aquicultura

O peixe ¢ um produto muito consumido a nivel mundial, pode ser consumido fresco, sem sofrer
qualquer tipo de transformacdo ou entdo pode ser armazenado a baixas temperaturas para
posteriormente ser consumido e/ou conservado.

O pescado é um produto perecivel que se nao for tratado corretamente pode se tornar num produto
improprio para consumo e possivelmente perigoso para a saude, devido ao desenvolvimento de
microrganismos e a alteracéo na sua composi¢cao quimica e enzimatica.

A refrigeracao e congelacéo consistem na colocagdo do pescado a baixas temperaturas de modo a
retardar o desenvolvimento e degradacao bacteriana e enzimatica do musculo do peixe. A
refrigeracdo do pescado apenas garante a protecao da sua qualidade durante pequenos periodos de
tempo, ja a congelacdo permite conservar o produto durante um periodo de tempo mais alargado
(Shann-Tzong & Tung-Ching, 2004). No entanto, o pescado fresco ou refrigerado € o que apresenta
maior preferéncia por parte dos consumidores e o que apresenta maior valor a nivel econdémico,
contudo o congelamento € o método de processamento principal para 0 peixe para consumo
humano, representando 54 % do total de peixe processado para consumo humano e 25 % da
producao total de peixe em 2012. (FAQ, 2014).

Relativamente a salga, este método de preservacao baseia-se na penetracao do sal no interior dos
tecidos, o que ¢é controlado por fatores fisicos e quimicos, tais como a difusao e a osmose, e uma
série de processos bioguimicos associados a mudancas em varios constituintes dos peixes,
principalmente as proteinas (Sanchez & Lam, 1965).Em 2012, 12 % (16 milhdes de toneladas) do
pescado comercializado para fins comestiveis foi utilizado para obter produto seco, salgado e
defumado (FAO, 2014).

Segundo dados da FAO desde o inicio de 1990, a quantidade de pescado utilizado para consumo
humano direto tém vindo a aumentar. Em 2012, mais de 86 % (136 milhdes de toneladas) da
producdo mundial de peixe foi utilizada para consumo humano direto. Os 14 % restantes (21,7
milhdes de toneladas) foram destinados a fins ndo alimentares, dos quais 75 % (16,3 milhdes de
toneladas) foram reduzidos a farinha de peixe e éleo de peixe. Os residuais 5,4 milhdes de toneladas
foram utilizados para fins ornamentais, para a cultura, isco, usos farmacéuticos e como matéria-

prima para a alimentacéo direta na aquicultura (FAO, 2014).

Em Portugal, segundo dados do Instituto Nacional de Estatistica, a Industria Transformadora da

Pesca e Aquicultura em 2014 apresentou uma producdo conjunta de “congelados”, “secos e



salgados” e “preparacOes e conservas” que atingiu 241 mil toneladas (-2,0 % em relacao ao ano

anterior).

1.3.3 Apresentacao da empresa

A atividade da Vanibru - Comércio de Produtos Alimentares, Lda., iniciou-se em 1981, operando no
setor da distribuicdo alimentar, vocacionando a sua atuacado para o canal Horeca. Desde 2012
desenvolve também uma atividade industrial na area de transformacao de pescado congelado, esta
nova unidade ¢é constituida por uma area destinada a transformacao do pescado congelado e duas
camaras de refrigeracdo. A empresa atualmente ja possui cerca de 200 referéncias de pescado, de

entre os quais sardinha, peixe vermelho, pota, pescada, raia e camarao.

No ano de 2013, a empresa implementou na sua unidade de transformacao de pescado congelado,
alargando mais tarde a sua aplicacdo a unidade de Cash & Carry, um Sistema de Gestdo e Seguranca
dos alimentos baseando-se na NP EN ISO 22000:2005. A implementacdo da norma NP EN 1SO
22000 permitiu a empresa assegurar a sua capacidade para controlar os riscos de seguranca dos

alimentos, garantindo que os seus produtos sao seguros.

Em Portugal, segundo os dados obtidos em Junho de 2016 no Instituto Portugués de Acreditacao,
existem 7725 empresas certificadas, das quais 299 no ambito da norma ISO 22000, sendo que
existem aproximadamente 10 empresas de transformacao de pescado congelado certificadas (IPAC,

2016).
2.Revisao bibliografica

2.1 Seguranca dos alimentos

A seguranca dos alimentos engloba um conjunto de normas aplicadas a producao, transporte e
armazenamento de alimentos, visando determinadas caracteristicas microbiolégicas, fisico-quimicas

e sensoriais, segundo as quais os produtos estao considerados aptos para o consumo.

Estas caracteristicas sdo geralmente internacionalizadas para que os povos possam satisfazer as

necessidades comerciais e sanitarias (Food Ingredients Brasil, 2008).



Antes de abordar o tema seguranca dos alimentos é necessario fazer a distincao entre seguranca
dos alimentos e seguranca alimentar. A seguranca alimentar esta associada ao facto de todas as
pessoas em todo 0 mundo terem acesso a alimentos de qualidade nutricional e em quantidades
necessarias para satisfazer as suas necessidades. Relativamente a seguranca dos alimentos, esta
associada a manutencao qualidade dos produtos desde a sua producéo até ao consumo, no que se

refere a sua contaminacao quimica, bioldgica ou fisica (Soares et al., 2015).

A preocupacao com os alimentos surgiu ha varias décadas, na Idade Média ja eram utilizadas
técnicas como a salga, secagem e fumagem dos alimentos de modo a preserva-los e evitar a
contaminacéo dos mesmos. Contudo, o termo seguranca dos alimentos apenas surgiu apés o fim
da primeira Guerra Mundial, nesta época entendia-se que um pais podia dominar outro, se tivesse o
controlo sobre o seu fornecimento de alimentos. No entanto, comecava-se a perceber que, mais do
que a disponibilidade de alimentos, a seguranca dos alimentos era um termo que englobava a
necessidade de acesso a alimentos seguros e higienicamente adequados a todos os povos (Machado

& Silvestre, 2005).

Segundo dados da Organizacao Mundial de Saude, no ano de 2015, cerca de 600 milhdes de
pessoas adoeceram devido ao consumo de alimentos nao seguros. No entanto, este valor pode nao
traduzir a realidade, pois muitas doencas de origem alimentar apresentam sintomas muito
semelhantes a outras doencas, o que dificulta a identificacao destas. Por outro lado, na maioria dos
casos a populacdo nao necessita de atendimento hospitalar, o que resulta numa falha a nivel de
identificacao do numero de casos associados a intoxicacdes/infecoes alimentares, ou seja, 0 numero

de casos que ¢ declarado fica aguém o niimero de casos que efetivamente acontecem.

As doencas de origem alimentar estao geralmente associadas a perigos microbioldgicos, quimicos e

fisicos presentes nos alimentos.

Os perigos microbioldgicos estao associados a presenca de Bactérias, Protozoarios, Virus, Fungos,
Vermes, e toxinas produzidas por estes microrganismos. Estes microrganismos patogénicos podem
provocar trés tipos de doencas no Homem: Infecdes, Infecoes mediadas por toxinas e Intoxicacoes.
As infecOes resultam da ingestao do microrganismo viavel, que se reproduz dentro do organismo e
provoca a doenca, as infecdes mediadas por toxinas resultam da ingestao de um microrganismo
produtor de toxina que vai causar uma intoxicacao, as intoxicagdes resultam da acao dos
microrganismos no alimento previamente a sua ingestéo, estas podem ocorrer mesmo na auséncia

de microrganismos viaveis. Os Perigos quimicos associados a produtos alimentares podem ocorrer



naturalmente no alimento, ser adicionados indiretamente, ou ser adicionados diretamente ao
alimento. Estes toxicos quimicos podem existir em niveis que causam mal-estar ou intoxicacao
imediata ou em niveis baixos que podem provocar efeitos crénicos ou efeitos a longo prazo (e.g., o
chumbo ou o mercurio). Relativamente aos perigos fisicos sdo os mais visiveis e portanto os mais
faceis de detetar por parte dos consumidores. Podem estar associados a particulas estranhas, como

fragmentos de vidro, aparas de madeira, limalha ou outras (Venancio, 2015).

As Industrias Alimentares devem garantir uma elevada seguranca dos seus produtos de modo
transmitir confianca aos seus consumidores. Por outro lado, € muito importante que nao ocorram
fenomenos que cologuem em causa a seguranca dos produtos, pois pode levar a uma diminuicao
da credibilidade da empresa e consequente diminuicao da confianca por parte dos consumidores, o

que pode acarretar inimeros problemas para empresa, nomeadamente a nivel econémico.

2.2 Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius engloba uma série de regras, gerais e especificas, relativas a seguranca dos
alimentos, formuladas com o intuito de proteger a saude dos consumidores e assegurar praticas
justas no comércio alimentar. Os produtos para o consumo local, ou para exportacao, devem ser

seguros e de boa qualidade (EUFIC, 2004).

Os assuntos em torno da seguranca dos alimentos tém sido mais discutidos nos ultimos anos, no
entanto estes ja eram tidos em conta nas civilizacoes mais antigas. Registo dessas épocas, indicam
que as autoridades ja se preocupavam com a codificacao de regras para proteger o consumidor de
praticas fraudulentas. A antiga Atenas ¢ um desses exemplos, onde a cerveja e o vinho eram
inspecionados para verificar a sua pureza e estado de conservacéo. Na Europa, durante a Idade
Média, alguns paises aprovaram leis relativas a qualidade e seguranca dos ovos, salsichas, queijo,

cerveja, vinho e pdo, sendo que alguns destes estatutos ainda hoje existem (WHO & FAQ, 2015).

A fundacao do codigo alimentar ocorreu entre 1960 e 1961 através de duas organizacées mundiais,
a Organizacdo Mundial de Saude em conjunto com a Organizacdo das Nacoes Unidas para a
Agricultura e Alimentacéo. O objetivo da criacdo deste codigo foi essencialmente orientar e promover
o desenvolvimento de definicdes e exigéncias para os alimentos, a fim de contribuir para a sua

conformidade, facilitando, desta forma, o comércio internacional (EUFIC, 2004).



A Comissao do Codex Alimentarius estende-se neste momento por varios paises, trata-se de uma
organizacao intergovernamental, o que facilita a comercializacao de produtos a nivel internacional,
uma vez que a maioria dos paises estao abrangidos por este codigo. As normas descritas no codigo
alimentar sao elaboradas por comissoes especificas e aprovadas por votacao de todos os paises, ou
seja, todos os paises membros tem o direito ao seu voto. Estas normas depois de serem aprovadas

sao aplicadas em cada pais de forma gradual, de modo a que o periodo de adaptacao seja razoavel.

Este cddigo abrange milhares de normas, podendo estas serem mais genéricas abrangendo todos
os alimentos, ou especificas para um determinado tipo de alimentos. As normas gerais incluem
regras relativas a higiene, rotulagem, residuos de pesticidas e medicamentos veterinarios, sistemas
de controlo e certificacao de importacdes e exportacoes, métodos de analise e amostragem, aditivos,

contaminantes, nutricdo e alimentos destinados a utilizacao dietética especifica (EUFIC, 2004) .

O cddigo alimentar, tornou-se um ponto de referéncia global para consumidores e produtores da area
alimentar, tendo um enorme impacto na concecao dos alimentos e no aumento da
consciencializacao para esta tematica. Além da sua importancia na industria alimentar este também

contribui de forma indireta para protecao da saude humana.

2.3 Sistema HACCP

O sistema HACCP (Hazard Analysis Critical Control Foin?) ¢ um sistema de gestdo da seguranca dos
alimentos que tem um caracter preventivo e focado na identificacdo e controlo de perigos na
producao de alimentos para consumo humano ou para animais (Taylor, 2007). O HACCP serve de
base para a producao de alimentos seguros e reducao ou mesmo eliminacao dos perigos que possam

estar presentes nos alimentos.

O primeiro acontecimento que contribuiu para o estabelecimento do HACCP, ainda que de forma
indirecta, esta associado a W.£. Deming Deming desenvolveu um sistema de gestdo de qualidade
que visava melhorar a producao e reduzir custos associados a esta. Contudo, foi um segundo
acontecimento que se tornou mais importante na implementacao do HACCP. Nos anos 60, a Agéncia
Espacial Norte Americana (NASA) realizou um estudo onde identificava quais tipos de doencas que
afetavam os astronautas nas suas missoes, descobrindo que as intoxicacdes alimentares eram um

dos maiores problemas. Este estudo proporcionou uma colaboracao entre a NASA, a Aillsbury



Company e o exército norte-americano cujo objetivo era desenvolver um programa de producéo de
produtos seguros e consequentemente reduzir as doencas de origem alimentar, além disso reduzir
ainda o nimero de inspecdes ao produto final. O sistema foi apresentado pela primeira vez em 1971

pela Pillsbury Company, tendo sido publicado o primeiro documento em 1973 (Baptista et al., 2003).

Em 1985, a Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos recomendou o uso do sistema
HACCP por parte das industria de processamento de alimentos, descrevendo-o0 como o meio mais

eficaz para garantir a seguranca dos alimentos nos EUA (Surak J., 2009).

A Uniao Europeia procedeu a harmonizacao das normas gerais aplicadas aos géneros alimenticios,
integrando os principios do sistema HACCP, pela adocao da Diretiva n® 93/43/CEE, do Conselho,
de 14 de Junho de 1993 (Baptista et al., 2003).

Este sistema baseia-se na identificacdo de todos os tipos de perigos (bioldgicos, fisicos e quimicos)
que possam afetar os alimentos durante os processos a que estdo sujeitos, quer sejam os que
ocorrem de forma natural no alimento quer seja os resultam de erros nas fases da producao

A implementacao de um plano de HACCP permite a uma empresa aplicar um plano preventivo ao
longo de todo o processo, ao invés de realizar apenas uma avaliacdo e analise do produto final.

A aplicacao deste sistema de gestdao/planeamento requer uma atualizacéo constante de modo a
identificar potenciais perigos, assim como a necessidade de realizar adaptacoes e correcoes.

O sucesso deste depende de toda equipa, desde a gestao de topo até aos operadores.

2.3.1 Etapas e Principios do HACCP

A aplicacado do sistema HACCP baseia-se em sete principios que sdo a sua base estrutural. Os sete
principios serdo enunciados a seguir (Codex, 2003). Estes 7 principios estdo englobados nas 14

etapas para a implementacao do HACCP.

12 Etapa - Formagéo da equipa de HACCP/Seguranga dos alimentos

A primeira etapa da implementacao de um sistema HACCP consiste na formacédo de uma equipa de
Gestao e Seguranca dos Alimentos. Esta equipa é responsavel pela implementacao, manutencao e
atualizacao do sistema de seguranca dos alimentos. A equipa deve ser constituida por uma equipa

multidisciplinar (e.g. membros da producao, limpeza, manutencdo e qualidade). Nao existindo



especialista em todas as areas € necessario subcontratar colaboradores de modo a fazer face a essas
falhas.

As pessoas normalmente envolvidas na equipa sdo (Formacao Qualidade e Auditoria Agro-Alimentar
Lda, 2002):

- O responsavel (uma pessoa com treino global e boa visao de conjunto);

- Os especialistas (conhecimentos técnicos: microbiologia, engenheiro, técnico alimentar, HACCP; e
conhecimentos praticos: producao, controlo da qualidade);

- Um administrativo/secretaria (para tomar nota das conclusdes,/decisdes tomadas pelo grupo).

A equipa de HACCP deve ter ao seu dispor todos os recursos financeiros e humanos necessarios

para a implementacao do plano HACCP e para a realizacdo de possiveis formacdes.

2° Etapa - Revisdo de planos anteriores

Nesta etapa é necessario definir qual o &mbito de aplicacdo decidir qual a linha do processo, qual o
produto e que tipo de perigos que se vao considerar. Também deve ainda ser definido o limite do
plano de implementacéo (controlo do produto até & sua saida da fabrica, no ponto de venda ou no

momento de consumo) (Baptista et al., 2003).

3? Etapa- Descrigcao do produto

Na implementacao de um sistema HACCP é necessario realizar uma descri¢ao detalhada do produto,
matérias-primas, ingredientes e materiais de embalagem. A descricdo deve incluir caracteristicas
como: composicdo, estrutura, caracteristicas fisico-quimicas (e.g. pH, a,, reologia) tipo de
processamento, embalagem, condicoes de armazenamento e distribuicdo, tempo de vida e
instrucdes de utilizacao. O conhecimento detalhado do produto permite ter uma detecao prévia de

possiveis perigos e a elaboracdo de medidas para o controlo destes.

4% e 5* Etapas- Identificar o uso pretendido para o produto e identificagdo do tipo de consumidor

Na identificacao do uso pretendido para o produto deve ser identificado o tipo de consumidor e o
tipo de uso dado ao produto por parte deste. A identificacao dos consumidores-alvo permite detetar
se o produto se destina a grupos de riscos (e.g. gravidas, criancas, diabéticos, idosos) e verificar a
existéncia de clientes sensiveis ou intolerantes ao produto e portanto se € necessario ter maior

cuidado no seu processamento.
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Todas as informacdes relevantes acerca do produto, como a presenca de alergénios e o modo de

preparacao do produto devem ser disponibilizadas ao consumidor.

67 Etapa- Construgdo do fluxograma de fabrico

Deve ser elaborado um fluxograma de todos os produtos e processos abrangidos pelo sistema de
gestao e seguranca dos alimentos. O fluxograma deve conter todas as etapas do processamento
desde a rececao de matérias-primas até a expedicao do produto, com informacdes claras e
detalhadas para cada uma das etapas. O diagrama deve incluir a sequéncia e interacao de todas as
etapas da operacao, os processos externos ou trabalho subcontratado; a entrada das matérias-
primas, ingredientes e produtos intermédios no fluxo; a realizagao de reprocessamento e recirculacao
e a libertacao ou remocao dos produtos acabados, produtos intermédios, subprodutos e residuos

(ISO, 2005).

72 Etapa- Confirmagao do fluxograma no terreno
Aviabilidade e exatidao do fluxograma deve ser confirmada no local de producao, as etapas presentes
no diagrama devem ser comparadas com a operacao que estes representam no local. Todos 0s

membros da equipa HACCP devem estar presentes durante a confirmacao do fluxograma.

Frincipio 1
8% Etapa- Analise de perigos

Apos a construcao do fluxograma do processo e respetiva confirmacao deve-se identificar os perigos
que possam ocorrer em cada etapa, analisar e estabelecer medidas de controlo para esses mesmos
perigos. A analise deve ser realizada durante o processo, manipulacao e distribuicao até o ponto de

consumo do produto.

Na andlise de perigos deve ser incluido, sempre que possivel, o seguinte: 1) A probabilidade de
ocorréncia do perigo e a severidade dos efeitos adversos a saude; 2) A avaliacdo qualitativa ou
quantitativa da presenca do perigo; 3) Sobrevivéncia ou multiplicagdo dos microrganismos em
analise; 4) Producao ou persisténcia de toxinas, agentes fisicos ou quimicos no alimento; b)

condicoes que possam provocar 0s itens anteriormente descritos.
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Na identificacdo dos perigos € importante que a equipa de seguranca dos alimentos esteja bem
informada e preparada para os tipos de perigos que possam ocorrer em cada etapa. Para cada perigo
identificado deve verificar-se se é necessario proceder a sua eliminacao ou reducao para niveis
aceitaveis de modo a garantir a seguranca do produto. Na analise de perigos € necessario ter em
atencao dois fatores esséncias: a severidade e a probabilidade de ocorréncia de cada perigo, que
permite identificar qual o risco que um determinado perigo tem no produto. Recorrendo a este dois
parametros pode construir-se, por exemplo, uma matriz severidade versus probabilidade de

ocorréncia que nos permite identificar quais os perigos com risco significativo (Figura 1).

S Alta (3)

S

S| Média(2)

0

e

o Baixa (1)

Baixa (1) Média (2) Alta (3)
Severidade

Figura 1 Exemplo de uma matriz de severidade versus probabilidade das ocorréncias, utilizada na
identificacdo de perigos significativos

Severidade

A severidade esta associada ao potencial de um perigo para afetar a salde do consumidor, esta
pode ser determinada através do exemplo a seguir descrito. Nem todos os perigos tem 0 mesmo
potencial, pelo que a severidade pode ser classificada em trés niveis, alto, médio e baixo, 0s quais

podem ser caracterizados do seguinte modo (Baptista et al., 2003):
Alto (3) = Efeitos graves na saude do consumidor, podendo levar ao internamento ou mesmo a morte.

Médio (2) = A patogenicidade e o grau de contaminacédo sdo menores. Os efeitos podem levar o

paciente a necessitar de atendimento médico e em algumas situacdes podem levar ao internamento.

Baixo (1) = Causa mais comum de surtos, com disseminacao posterior rara ou limitada. Torna-se
mais relevante quando os alimentos contém grande quantidade de patogénicos, podendo causar

indisposicao e mal-estar e em algumas situacoes ser necessario atendimento médico.
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Probabilidade

A avaliacao da probabilidade da ocorréncia de um determinado perigo baseia-se na analise estatistica
da ocorréncia desses perigos. Tal como para avaliagao da severidade, a probabilidade também pode

ser agrupada em niveis, sendo que os limites deverao ter uma quantificacao associada.
Alta (3) = Ocorre varias/algumas vezes,/ é frequente acontecer
Média (2) = Pode acontecer mas considerando o historial da empresa ndo é comum

Baixa (1) = Tem probabilidade muito baixa de acontecer/ nunca se verificou na empresa nenhum

tipo de perigo igual.

Apos a classificacao dos perigos quanto ao nivel de severidade e a probabilidade de ocorréncia faz-
se um balanco entre as duas componentes e com base na Figura 1 define-se a importancia de cada
perigo, sendo que se este se enquadrar nas zonas a sombreado indicam que o perigo é significativo

e portanto necessita de controlo.

A equipa deve considerar se existem medidas de controlo que possam ser aplicadas para cada perigo,
considerando que para controlar um perigo especifico, pode ser necessaria mais de uma medida de

controlo, e mais de que um perigo pode ser controlado por uma mesma medida de controlo.

Frincipio 2
92 Etapa- Determinar Pontos Criticos de Controlo

A determinacao dos pontos criticos de controlo, ou seja, das etapas onde € necessario reduzir ou
eliminar os perigos € geralmente realizada com recurso a uma arvore de decisao. A arvore de deciséao
¢ constituida por uma serie de questdes aplicadas a cada fase do processo e que permitem identificar
se um determinado ponto de controlo, nessa fase, constitui um Ponto Critico de Controlo (PCC)
(Baptista et al., 2003). A Figura 2 apresenta a arvore de decisao, abordada no Codex e que pode ser

utilizada para a determinacao de PCC’s num determinado processo alimentar.
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A arvore de decisao divide-se em 4 questdes principais, sendo que a questdo 1 esta associada a
existéncia ou a possibilidade de implementar medidas preventivas numa determinada etapa que
permitam controlar o perigo em causa. Caso existam medidas de preventivas ou a possibilidade de
introduzir medidas estas devem ser descritas. Nas situacées em que a resposta a questao 1 é
negativa, deve verificar-se se nao sao necessarios controlos para garantir a seguranca do produto,
caso seja necessario deve proceder-se a alteracdo do processo, do produto ou da operacéo, para
permitir o controlo do perigo. Relativamente a questao 2, interroga se aquela etapa foi concebida
propositadamente para eliminar ou reduzir um possivel perigo, no caso de a resposta ser afirmativa
estamos perante um PCC, caso contrario devera seguir-se para a questdo 3. Quanto a questéo 3,
consiste em verificar se o perigo tem influéncia na seguranca do produto, analisando a sua severidade
e probabilidade de ocorréncia. Por Ultimo, na questéo 4 ¢ avaliado se o perigo que tem influéncia na
seguranca do produto esta controlado numa etapa posterior do processo. Se um perigo for
identificado numa etapa na qual um controlo é necessario para a seguranca do alimento e se nao
existir medida de controlo naquela ou em outra etapa seguinte, entdo o produto ou 0 processo deve

ser modificado naquela etapa ou numa etapa anterior ou posterior, de forma a incluir uma medida

de controlo.
a1a didas pi
para o perige identificada?
SIM T2 pr::::::-::p::-;:l;!
O controflo nesta etapa & - SEM _T
necessdrio para garantir a seguranga?
'

MAD —* N&o é&um PCC —» STOP

4. Esta stapa fol b pocifl U

para slminar a possivel ocorrdncla do — S5IM
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NAO
a3 A du parlge
pedara ocerrar acima de niveis aceitavais ou
até nivals | ¥
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Figura 2- Arvore de decisdo, utilizada na identificacdo de Pontos Criticos de Controlo
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Principio 3
10 ® Etapa- Estabelecer limites criticos para cada PCC

Os limites criticos de controlo devem ser especificados e validados para cada ponto critico de
controlo. Em algumas situacdes mais do que um limite critico pode ser estabelecido numa etapa
particular. Os critérios usados incluem medidas como a temperatura, tempo, pH, parametros visuais,

aparéncia e estrutura, entre outros.

Principio 4
11? Etapa -Estabelecer um programa de monitorizagdo para cada PCC

O sistema de monitorizacdo tem por objetivo a detecdo da perda de controlo de um PCC, ou seja,
avaliar quando este apresenta uma tendéncia de se afastar dos limites criticos. Este sistema deve
dar uma informacao da perda de controlo de forma atempada de modo a que seja possivel realizar
ajustes. Os ajustes de processo devem ser feitos, onde possivel, quando os resultados da
monitorizacdo indicarem uma tendéncia que possa levar a uma perda de controlo do PCC,

preferencialmente antes que o desvio ocorra.

Caso a monitorizacao nao seja continua, a frequéncia deve ser suficiente para garantir o controlo do

PCC.

Frincipio 5
12° Etapa-Estabelecer agdes corretivas

Acoes para casos de desvio devem ser desenvolvidas para cada PCC, de maneira a tratar os desvios
que venham a ocorrer. Estas acdes corretivas serao desenvolvidas e estabelecidas durante o processo

sempre que se verifiguem desvios.

Estas acoes devem assegurar que o PCC seja reconduzido de volta ao controlo. As acoes tomadas
também devem incluir a disposicdo apropriada do produto envolvido. Os procedimentos desvio e

eliminacao do produto devem ser documentados no registo de manutencao do HACCP.
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Principio 6
13? Etapa -Estabelecer procedimentos de verificagao

Métodos, procedimentos e testes de verificacdo e auditoria, incluindo amostragem aleatdria e
analises, podem ser utilizados para determinar se o sistema HACCP funciona corretamente. A

frequéncia da verificacao deve ser suficiente para confirmar que o sistema HACCP ¢ eficaz.

A verificacao deve ser realizada por uma pessoa com responsabilidade para realizar a monitorizagao
e as acoes corretivas. Quando as atividades de verificacao ndo podem ser realizadas por elementos

internos, a verificacdo deve ser realizada por especialistas externos qualificados.

Principio 7
14°-Estabelecimento da documentagéo e registos.

Os procedimentos de HACCP devem ser documentados e as monitorizacoes registadas. A

documentacéao e o arquivo dos registos devem ser apropriadas a natureza e tamanho da operacao.

2.3.2 Vantagens da implementacdo de um sistema HACCP

O sistema de HACCP mostra-se como uma ferramenta eficaz para garantir a seguranca dos
alimentos. Este sistema permita a reducdo das contaminacoes quimicas, fisicas e microbiologicas e
consequentemente a reducao dos perigos associados aos alimentos. A utilizacao desta ferramenta
de gestao de seguranca dos alimentos permite as empresas adquirir inimeros beneficios de entre os

quais se destacam (Formacao Qualidade e Auditoria Agro-Alimentar Lda, 2002) :

0 aumento da seguranca, pela constante analise de perigos, monitorizacao e controlo destes, o que
permite uma reducao da probabilidade de ocorréncia e consequente aumento da seguranca por

parte dos consumidores;

e Reducao das perdas de matérias-primas e produtos, pois o controlo dos perigos permite
reduzir a producéo de produto nao conforme;
e Reforco da imagem perante os consumidores, pois é transmitida uma maior confianca

relativamente a seguranca dos alimentos;

16



e Aumento da produtividade, uma vez que os PCC's encontram-se sob vigilancia e
monitorizados, 0 que permite detetar possiveis alteracdes no processo e efetuar a sua
correcao de forma atempada, o que resulta numa maior producao de alimentos seguros.

e Proporcionar de forma documentada toda a informagao do controlo dos processos no que
se refere a seguranca, permitindo demonstrar o cumprimento das especificacoes e da
legislacdo e a0 mesmo tempo facilitar o seguimento e a rastreabilidade no caso de

ocorréncia de um surto de infecdes mediadas por toxinas.

2.3.3 Limitacdes do plano HACCP

Tal como todos os sistemas, o sistema HACCP apresenta algumas limitacoes. Estas limitacoes estao

essencialmente associadas a disponibilidade monetaria e humana por parte das empresas.

Para a implementacao de um sistema de HACCP, as empresas necessitam de recursos humanos,
técnicos e materiais que nem sempre estao disponiveis, implicando por isso um maior investimento
a nivel monetario. Por outro lado, também €& necessario o empenho e envolvimento por parte de
todos o0s elementos que constituem a empresa, uma vez que as atitudes dos colaboradores tem um

impacto direto no sistema.

2.4 Norma I1SO 22000

Global Food Safely Inftiative (GFSI) é uma entidade criada para promover a seguranca dos alimentos
globalmente. Uma das principais atividades desta organizacao centra-se no reconhecimento de normas
de certificacao implementadas por grandes empresas de processamento alimentar, apos a comparacao
com o guia de referéncia desenvolvido pela GFSI.

As normas sao avaliadas de forma imparcial e independente, sendo que o sistema de gestao, as boas
praticas de fabrico, os sistemas de controlo de produto e processo, o sistema de avaliacao de risco, entre
outros sao analisados de acordo com guia, pelo que apesar das normas nao serem iguais todas tem o0s

mesmos fundamentos (Frota, 2015).
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2.4.1 Normas ISO

A histdria ISO comecou em 1946, quando delegados de 25 paises reuniram-se no Instituto de
Engenheira Civil em Londres e decidiram criar uma nova organizacao internacional para facilitar a
coordenacao internacional e a unificacao das normas industriais. A organizacao iniciou oficialmente
as suas operacoes em 23 de fevereiro de 1947 em Genebra, na Suica, onde até hoje tem o seu
escritorio principal. Desde entao tem publicado mais de 21 000 normas internacionais que abrangem
quase todos os aspetos da tecnologia e fabricacdo (I1SO, 2016). Relativamente a escolha do nome
dainstituicao, o termo ISO nao se trata de uma sigla, mas sim de um termo grego “/sos" que significa
igualdade. Desta forma, a instituicao optou por este nome para evitar a existéncia de siglas diferentes

em diferentes linguas e mostrar que a ISO é a mesma organizacao em qualquer parte do mundo.

A 1SO é uma organizacao nao-governamental que pretende elevar os niveis de qualidade, seguranca,
fiabilidade e eficacia, ndo s6 para a satisfacdo e seguranca do consumidor, mas também para
proporcionar vantagens a nivel econdmico, nomeadamente pela simplificacdo do comeércio a nivel

internacional.

As normas ISO sao uma 6tima ferramenta para ajudar as empresas a enfrentar alguns dos desafios

mais exigentes no mundo dos negocios, nomeadamente:

e Promover a utilizacao de sistemas e processos melhorados;
e Aumentar a satisfacdo do cliente, através da melhoria da seguranca e qualidade dos
Processos;

e Facilitar o acesso a novos mercados devido a compatibilidade de produtos e servicos.

A normalizacdo € realizada por organismos que contam com todas as partes interessadas (os
produtores, consumidores, laboratdrios, centros de pesquisa e entidades governamentais), cuja sua
funcao é discutir, elaborar e divulgar as normas desenvolvidas. Estes organismos sdo coordenados
por entidades a nivel nacional, sendo o Instituto Portugués da Qualidade (IPQ) responsavel por essas

funcdes para o territdrio portugués.
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2.4.2 Outros referenciais normativos

2.4.2.1 BRC GLOBAL STANDARTS

A norma BRC foi desenvolvida em outubro de 1998, pelos principais retalhistas britanicos. Foi criada
com o objetivo de ajudar os retalhistas e os fornecedores de marcas proprias a cumprir 0s requisitos
legais estabelecidos e a assegurar a qualidade e seguranca dos alimentos ao longo da cadeia

alimentar.

Apesar de ter sido desenvolvida no Reino Unido, 0 seu sucesso levou a sua adocao em diversas
organizacoes de todo o mundo, sendo atualmente uma referéncia para as melhores praticas na
Industria Alimentar. A norma é utilizada nao apenas para ajudar fornecedores de retalhistas, mas
como uma referéncia pela qual muitas empresas se baseiam nos programas de avaliacdo de

fornecedores e fabricacao de produtos de marca propria.

Atualmente existem cerca de 23 000 empresas certificadas pela norma BRC, envolvendo cerca de

123 paises. (BRC, 2016).
A norma BRC apresenta como principais objetivos (BRC, 2015):

e |Implementar um sistema HACCP para a gestao da seguranca dos alimentos;

e (Cria um ambiente de processamento que reduza o risco de contaminacao cruzada;

e Assegurar a presenca de especificacdes detalhadas, legais e consistentes com as normas
de seguranca e boas praticas de fabrico;

e (Garantir que as empresas sao competentes para produzir o produto especificado, cumprir
0s requisitos legais e operar segundo sistemas de controlo adequados;

e Realizar a avaliacao dos fornecedores, para verificar a sua competéncia no cumprimento
dos requisitos estabelecidos;

e [Estabelecer um programa de avaliacdo do produto, através de analises ou ensaios realizados

a este.

O referencial BRC encontra-se organizado em 4 capitulos, sendo o primeiro referente a Gestao e
Seguranca dos Alimentos, onde ¢é realizada uma introducao acerca da norma e dos seus benéficos.
O segundo capitulo aborda os requisitos gerais que as empresas devem obedecer para obter a
certificacdo, seguindo-se um terceiro capitulo que aborda o protocolo de auditoria, sendo

disponibilizada informacao sobre o processo de auditoria e as regras que € necessario obedecer para
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obter a certificacao. Por ultimo no capitulo 4 sao disponibilizadas informacdes referentes ao esquema

e procedimento de certificacao.
Segundo o descrito na norma BRC, os beneficios associados a sua implementacéo sao:

e Reconhecimento a nivel internacional e compatibilidade com a GFSI, podendo minimizar o
numero de auditorias por parte dos fornecedores, reduzindo tempo e custos;

e Fornecer um protocolo que permite acreditar e realizar auditorias de terceira parte baseadas
em sistema de qualidade e seguranca dos alimentos crediveis;

e Permitir que as empresas certificadas segundo esta norma utilizam o logotipo referente a
BRC para fins comerciais e marketing;

e Possuir um ambito abrangente que engloba areas como qualidade, legislacao e seguranca
do produto;

e Permitir as empresas assegurar que os seus fornecedores estao a operar segundo o Codigo
de Boas Praticas;

e Oferecer uma série de opcoes de auditoria, incluindo programas de auditoria anunciada e
nao-anunciada, para satisfazer os requisitos dos clientes e permitir as empresas demonstrar
a sua conformidade através da selecao de um processo que melhor se adequa a sua

operacdo e aos seus sistemas de seguranca dos alimentos (BRC, 2015).

2.4.2.2 International Food Standard (IFS)

O referencial /nternational Food Standard (IFS) foi desenvolvido pelos membros associados da
federacdo retalhista alema - Hauptverband des Deutschen Einzelhandel/s (HDE) e o seu homdlogo
francés Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution (FCD). A primeira versao
(versao 3) disponivel para implementacao da norma foi publicada em 2003 e desenvolvida pela HDE.
Em janeiro de 2004, esta foi atualizada para a versao 4, desenvolvida através de uma colaboracao
com o FCD. Em 2005/2006, a associagao retalhista Italiana mostrou interesse no referencial IFS,
juntando-se as associacoes Alema, Francesa e desenvolvendo uma nova versao (versdo 5), que
resultou da colaboracao destes 3 paises. No entanto, devido a alteragdes legislativas constantes e
revisao do documento guia da Global Food Safety Initiative (GFS/), em 2012 a norma foi atualizada

para a versao 6, tendo sido entretanto corrigida no ano de 2014.
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A norma IFS baseia-se no plano HACCP e na ISO 9001, tendo como alvo produtores agroalimentares,
sobretudo aqueles que pretendem exportar para 0 mercado Alemao, Italiano e Francés. Apesar da
certificacdo segundo a IFS nao ser exigido a nivel legal para a entrada nestes mercados, apresenta-

se como uma mais-valia.
A norma IFS apresenta como principais objetivos (IFS, 2014):

e Estabelecer uma norma comum com um sistema de avaliacéo uniforme;
e Trabalhar com entidades de certificacdo acreditadas e qualificadas para auditorias;
e (Garantir a verificacao e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;

e Reduzir custos e desperdicio de tempo para fornecedores e retalhistas.
O IFS divide-se em 4 partes principais:

e Protocolo de auditoria, onde sdo definidos os requisitos necessarios a realizacdo das
auditorias.

e Lista de requisitos, onde sao abordados seis temas principais: responsabilidade da gestao
de topo; sistema de gestdo da qualidade; gestdo de recursos; processo de fabrico; medicoes,
analises e melhorias e, por fim, defesa alimentar e inspecoes externas.

e Requisitos para organismos de acreditacao, certificacao e auditores.

e Relatorio da auditoria, indicando os resultados detalhados da auditoria.

A certificacdo com a norma IFS tem como principais beneficios (Veritas, 2009): Demonstrar o
compromisso de fornecer um produto seguro e de qualidade; Ajudar a garantir que se esta a cumprir
as obrigacoes legais e regulamentares; Aumentar o potencial de fornecimento a novos retalhistas
através da garantia que a certificacao proporciona internacionalmente; Suportar a seguranca nos
produtos, minimizando os riscos e o nimero de reclamagoes; Ser reconhecida pela GFSI; Reduzir os
custos nas auditorias internas e externas, utilizando um padrao uniforme; Aumentar a reputacao da
empresa, marca e imagem; Apoiar a melhoria continua através de uma vigilancia constante e das

respetivas acoes corretivas.
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2.4.3 Estrutura da ISO 22000

2.4.3.1 Descricao da Norma

A norma 1SO 22000:2005 foi elaborada por colaboracao entre o comité técnico da ISO, ISO/TC 34
“Agricultural Food products” e o Comité de Normalizacao Europeia CEN/SS CO1 “Food products”,

pelo que é simultaneamente, uma norma internacional ISO e uma norma europeia EN (Apcer, 2011).

A 1SO 22000 surgiu da necessidade da Industria Alimentar garantir a seguranca dos produtos
alimentares. Os perigos podem surgir em qualquer etapa ou momento do processamento de
alimentos, pelo que € necessario estabelecer procedimentos de controlo que garantam a seguranca
dos produtos ao longo de toda a cadeia, a norma ISO 22000 especifica os requisitos/ procedimentos
necessarios para a implementacao de um sistema de gestao e seguranca dos alimentos, garantindo

producao de produtos seguros.

E aplicavel a todas as organizacdes, independentemente da dimenséo, que estdo envolvidas em
qualquer aspeto da cadeia alimentar e querem implementar sistemas que, de forma consistente,
permitam fornecer produtos seguros. Todos 0s requisitos desta norma internacional sao genéricos e
destinados a serem aplicaveis a todas as organizacbes que operam na cadeia alimentar,
independentemente da sua dimensao e complexidade. Inclui as organizacoes direta ou indiretamente

envolvidas em uma ou mais etapas da cadeia alimentar (I1SO, 2005).

2.4.3.2 Principais elementos da norma

Na elaboracdo da norma sao considerados 4 elementos-chave (Figura 3), que permitem garantir a
seguranca dos géneros alimenticios ao longo do seu processo de producao até ao consumidor

final.

Comunicagao interativa

A comunicacao € um parametro importante no cumprimento dos objetivos da norma, uma vez, que
para a identificacao dos perigos e respetivo controlo € necessario uma comunicacao interativa nao
sO a nivel interno das instituicoes mas também a nivel externo, estabelecendo contacto com

consumidores e fornecedores.
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(Gestao do Sistema

A eficacia de um sistema depende em grande parte da sua gestao. A gestao do sistema permite uma
atualizacao permanente deste, por forma a avaliar o seu estado de implementacdo, adequacao e
eficacia, bem como o grau de cumprimento da Politica de Seguranca dos alimentos e dos objetivos

estabelecidos.

O programa de pré-requisitos

Durante muito tempo, a producédo de alimentos geriu-se pelo codigo de Boas Praticas de Fabrico,
Boas Praticas de Higiene e pela analise de produtos finais. Atualmente, além destes parametros,
surgiu a implementacao de um sistema HACCP. No entanto, os pré-requisitos sdo a primeira etapa
para garantir a seguranca e qualidade alimentar, ou seja, a implementacéo deve ser prévia a
implementacao do plano HACCP.

Para implementacao dos programas de PPR’s é necessario que a organizacao faca um levantamento
da informacao adequada aos seus programas e os tenha definidos e documentados.

Por forma a assegurar a sua eficaz implementacao e operacao, a organizacao deve ainda planear
atividades de verificacdo dos programas de pré-requisitos definidos (ex. controlos periédicos de
higiene, levantamento do estado das infraestruturas, mecanismos de controlo da presenca de pragas,
entre outros) (SO, 2005).

Os PPR’s distinguem-se essencialmente do HACCP pelo facto de uma falha no cumprimento destes,
nao afetar obrigatoriamente a qualidade e seguranca do produto final.

Na ISO 22000:2005 o programa de pré-requisitos encontra-se relacionado de forma dinamica, com
os principios HACCP. No capitulo seguinte serd abordada de forma mais pormenorizada a norma
ISO/TS 22002-1:2009, que apresenta de forma detalhada o programa de Pré-requisitos referido na
norma I1SO 22000:2005.

Os principios HACCP

O HACCP tem como principal objetivo a identificacao e controlo de perigos associados a um produto,

conforme o descrito na seccao 2.3.1.
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Comunicagao
interativa

Os principios Gestdo do
HACCP sistema

Programa de
Pré-requisitos

Figura 3- Elementos chave da norma I1SO 22000

2.4.3.3 Relag@o entre a norma ISO 22000:2005 e o referencial FSSC 22000

A Founaation for Food Safety Certification (FSSC) desenvolveu em 2009 a FSSC 22000, tendo por
base a norma ISO 22000 combinada com a ISO/TS 22002-1 (antiga PAS 220) e a ISO/TS 22003.
Esta combinacao permitiu resolver uma das principais lacunas identificadas na 1SO 22000: 2005
nomeadamente a ambiguidade do seu programa de Pré-requisitos. Atualmente, a FSSC 22000 é um

referencial reconhecido pela GFSI.

2.4.3.4 Vantagens da Implementagdo da norma

A norma ISO 22000 tornou-se uma importante referéncia na implementacao de um Sistema de
Gestao e Seguranca dos alimentos. A implementacao deste referencial apresenta muitos benéficos

dos quais se destacam:

Benéficos ao nivel do mercado- Os clientes apresentam maior confianca em entidades que fazem
uma implementacao e manutencao continua deste sistema. As organizacdes ao adotar a 1ISO 22000
estdo sujeitos a grandes controlos durante todo o processo, o que se forna uma vantagem pois o

mercado tem a garantia que nao existem pontos fracos na cadeia alimentar.
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Beneficios para propria organizagao - A organizacdo tem uma maior confianca nas suas atividades,
pois possui um sistema de controlo de perigos que afetam a sua seguranca dos alimentos. O sistema
¢ bem planeado, monitorizado e auditado frequentemente o que permite detetar atempadamente

possiveis falhas.

Harmonizagdo internacional: Existem muitas normas internacionais de certificacao da seguranca dos
alimentos (BRC- Brtish Retailer Consortium Global Standard, \FS - German International Food
Standard, EurepGap - good agricultural practice), o que torna o processo confuso e complexo. Esta
norma oferece uma harmonizacao a nivel global entre estes sistemas (Feergemand & Jespersen,

2005).

Adaptavel a toda a cadeia: a norma aplica-se a todos os elementos da cadeia alimentar.

2.4.4 Norma ISO/TS 22002-1

A norma ISO/TS 22002-1:2009 “Prerequisite Frogrammes on food safety”. especifica requisitos

necessarios para o estabelecimento, implementacao e manutencao do Programa de Pré-requisitos.

O principal objetivo desta norma centra-se em reduzir a probabilidade de introducao de perigos para
a seguranca dos alimentos no produto através do ambiente de trabalho e/ ou de contaminacoes

cruzadas.

Aplicacao da norma destina-se a todas as empresas de processamento de alimentos que pretendam
implementar o PRP, segundo o descrito na norma ISO 22000:2005, independentemente do seu

tamanho ou complexidade (ISO, 2009).

A'1SO/TS 22002-1 define de forma detalhada todos os requisitos necessarios para o cumprimento

do PRP descrito na norma ISO 22000:2005:

e Construcao e disposicao dos edificios e instalagoes associadas;

e Disposicao de instalagoes, incluindo espaco de trabalho e dos trabalhadores nas instalacoes;
e Sistemas de distribuicao de ar, agua, energia;

e Adequacéo, limpeza e manutencao de equipamentos;

e Selecao e gestdo de fornecedores;

e Medidas para a prevencao de contaminacao cruzada;

e |impeza e desinfecao;
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e Controlo de pragas;

e Higiene pessoal.
Engloba ainda outros processos relevantes no processamento alimentar como:

e Retrabalho;

e Sistemas de recolha de produto;

e Armazenamento;

e [nformacao sobre o produto e sensibilizacao dos consumidores;

e Defesa alimentar, bio vigilancia e bioterrorismo.

Esta norma nao duplica os pré-requisitos definidos na norma I1SO 22000:2005, apenas funciona

como complemento destes.

Esta especificacdo técnica destina-se exclusivamente as operacoes de processamento, nao sendo
aplicavel a outras areas da cadeia alimentar. As operacoes de processamento de alimentos sao de
natureza diversa e nem todos os requisitos discriminados nesta norma se aplicam a todas as
entidades ou processos. Quando forem efetuadas exclusdoes ou medidas alternativas, estas devem
ser justificadas e documentadas por uma analise de perigos, conforme descrito na ISO 22000: 2005.
As exclusdes ou medidas alternativas implementadas nao devem afetar a capacidade da organizacéo

de cumprir os requisitos (1SO, 2009).

A implementacéo da norma ISO/TS 22002-1 apresenta beneficios para as entidades que a

implementem de os quais se destacam (LRQA- Lloyd's Register, 2016):

e (Comercial - A especificacdo foi desenvolvida e suportada por varios fabricantes de
associacoes alimentares;

e Integracao - Esta norma foi desenvolvida para complementar a norma ISO 22000:2005;

e Satisfacdo das partes interessadas - Respeita os requisitos dos programas de pré-requisitos
de todas as partes interessadas no processamento de alimentos;

e (Custos reduzidos - Permite uma interacao perfeita com outras normas como a ISO 9001,
ISO 14001 e OHSAS 18001 de modo minimizar a duplicacao e reduzindo custos;

e Vantagem competitiva - um sistema de gestao baseado na ISO 22000 e ISO / TS 22002-1
fornece vantagens as entidades para se tornarem certificadas pela GFSI.
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3.Implementacao da norma ISO/TS 22002-1

3.1 Origem da norma

O comité I1SO tém como principal objetivo a preparacao de normas. A publicacdo de uma norma
requer a aceitacao de cerca de 75 % dos membros do comité; no entanto, por vezes, devido as
necessidades urgentes do mercado sao desenvolvidos outros tipos de documentos como as
Especificacdes Técnicas (TS), que representam o acordo entre os membros de uma comunidade
técnica, com uma aprovacao de 2/3 dos membros do comité. As ISO/TS sao revistas apos 3 anos
da sua publicacdo, sendo que nessa altura a norma pode ser definida como uma Norma

Internacional ou entao retirada (ISO, 2009).

A norma ISO/TS 22002-1 foi desenvolvida pelo 7echinical Commitee |SO/TC 3, Food FProducts,
Subcommitee SC 17, Management systems for food safety. A especificacao técnica baseia-se na PAS

220:2008.

A Public Available Specification (PAS 220) foi divulgada em QOutubro de 2008 pela BSI (British
Standard Institution), com requisitos para o programa de pré-requisitos. Esta especificacdo surgiu da
necessidade de complementar os requisitos previstos na ISO 22000:2005, tornando-a mais completa
e aproximando-a dos principios da GFSI. Atualmente a PAS 220 foi substituida pela ISO/TS 22002-
1.

3.2 Estrutura da norma

A norma ISO/TS 22002-1 divide-se em 18 capitulos, sendo que nos primeiros trés capitulos &
realizada uma pequena referéncia ao ambito de aplicacao da norma, a referéncias normativas e a
algumas definicdes importantes para compreender e implementar a tese. Nos restantes capitulos é

abordado o PPR.

Nos capitulos seguintes os pré-requisitos da norma [ISO/TS 22002-1 serdo analisados

detalhadamente, sendo dados exemplos para uma melhor compreensao e implementacao destes.
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3.2.1 Construcao e configura¢ao de edificios

A construcao de edificios da industria agroalimentar deve ter como principal objetivo o cumprimento
e aplicacao das boas praticas de producéo, minimizando os riscos de contaminacao, permitindo a
limpeza e desinfecao adequadas. A configuracao de um edificio influencia direta ou indiretamente a
seguranca dos alimentos, pelo que deve ser dado tanto relevo a este aspeto como aos aspetos
operacionais. Deste modo, as infraestruturas devem ser concebidas e construidas por forma a nao
constituir um risco para a seguranca dos alimentos. Nao sera mesmo um exagero considerar que a

garantia da seguranca dos alimentos se inicia com a concecao e construcao dos edificios.

Requerimentos Gerais

Os edificios devem ser idealizados com um propdsito especifico, ou seja, o seu /ayoute configuracao
devem-se reger pela legislacao de construcao local e pelos requisitos de seguranca dos alimentos
especificos de cada processo de producao. Idealmente estes devem ser construidos de raiz, evitando
desta forma a realizacao de adaptacdes a edificios ja existentes que para além de implicar desde
logo um aumento dos custos, promove o desenvolvimento de solucoes de compromisso muitas vezes

prejudiciais da seguranca dos alimentos e da eficiéncia dos processos produtivos.

A escolha errada de um local poderd, em Ultima analise, por em causa a viabilidade do projeto

industrial, condicionando os custos e produtos produzidos.
Desta forma devera ter-se em consideracdo (Noronha & Baptista, 2003):

Tamanho. O terreno deve ter um tamanho adequado para a construcao planeada e idealmente poder
acomodar espaco para futuras expansoes.

Acessibilidades. Deve ser considerada a acessibilidade ao local, ndo so por vias de transporte mas
de bens essenciais como a agua e a energia.

Fornecimento de agua. Deve ser essencial garantir fornecimento de agua potavel ao longo do tempo
de vida util previsto para o edificio.

Necessidades energéticas. Deve ser avaliada a capacidade de fornecimento de energia elétrica com
a poténcia e estabilidade necessarias ao normal funcionamento do processo produtivo e de
armazenagem.

Outros fatores. Como a proximidade aos clientes e fornecedores, permitindo assim reduzir custos de

transporte e aumentar a qualidade e seguranca do produto final.
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As avaliacdes ao local nao devem ser realizadas apenas numa fase inicial, devem ser realizadas com
alguma frequéncia para garantir a manutencao das condicoes iniciais. A frequéncia das avaliacdes

devem ser estabelecida consoante as necessidades de cada instalacao.

Ambiente

O meio envolvente é certamente um fator essencial para um fabrico seguro de produtos alimentares,
sendo que deve ser realizado um estudo detalhado dos riscos de poluicdo de areas adjacentes,
nomeadamente se as instalacoes se localizarem numa zona industrial ou rural. Os estabelecimentos
idealmente nao devem estar localizados perto de: areas poluidas que representem uma séria ameaca
de contaminacéo dos alimentos; areas propensas a infestacao de pragas; areas propensas a
inundacdes e muita humidade; areas proximas de zonas florestais devido ao risco de ocorréncia de

fogos florestais e areas onde os residuos ndo podem ser removidos facilmente (Graham,ed).

Localizacdo do estabelecimento

O estabelecimento deve ter limites bem definidos, possuindo uma barreira a separar a unidade do
meio, de modo a facilitar a identificacdo do espaco que é necessario controlar. Esta barreira também

deve possibilitar controlo do acesso nao autorizado as instalacoes.

O espaco envolvente ao estabelecimento deve ser paisagisticamente atrativo para os visitantes e
possiveis clientes. No entanto, deve ser construido e organizado de forma a nao potenciar o
aparecimento de pragas. A existéncia de arvores e arbustos em torno da fabrica deve ser controlada,
uma vez que pode atrair insetos e aves para a zona envolvente as instalacoes. A vegetacao caso
exista deve ser escassa e de reduzidas dimensdes para evitar o aparecimento e acumulacéao de
pragas. Na Figura 4 estao definidas algumas especificacdes para o controlo de pragas. O sistema de
drenagem de aguas deve ser adequado de modo a evitar o aparecimento de aguas estagnadas nas
imediacoes do edificio, uma vez que estas podem induzir o aparecimento e/ou infestacéo por pragas

e 0 surgimento de maus odores.

Devem ser consideradas medidas que permitam avaliar periodicamente a eficacia das metodologias
usadas para a protecao contra potenciais contaminantes. Alguns exemplos de possiveis medidas

sao: a realizacao de auditorias aos sistemas de drenagem de forma a identificar possiveis
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acumulacoes de agua; auditoria as infraestruturas, nomeadamente os muros das vedacoes e analise

da qualidade do ar interno, para avaliacao de provaveis contaminacdes por poluentes externos.

e Qs arbustos tem de estar localizados a
pelo menos 10 metros do edificio,
sendo que o espaco entre este e 0
edificio deve estar pavimentado
(Graham,ed);

e 0O espaco inferior ou igual a 3 metros
do perimetro da instalacao deve ser
mantido livre de vegetagao(Powitz,
2004);

e O edificio deve possuir um muro com
cerca de 3 centimetros de espessura
por 60 centimetros de profundidade
para evitar a entrada de roedores
(Powitz, 2004).

Figura 4- Algumas especificacoes dos edificios para o controlo de pragas

3.2.2- Construgao e configuragao do espago de trabalho

Requerimentos Gerais

As instalacoes devem ser construidas e mantidas de forma a promover uma facil higienizacao,

manutencao e inspecao e deste modo evitar a contaminacao direta ou indireta dos produtos.

O fluxo de pessoas, materiais e produtos deve ser realizado de acordo com a filosofia de “marcha-
em-frente” de forma a evitar a contaminacao cruzada, ou seja, deve ser projetado de forma a permitir
o fluxo continuo desde o momento da rececao até a expedicao do produto final. A configuracao do
espaco deve permitir que ao longo do processamento o produto circule das zonas de maior

contaminacéo para zonas de menor contaminacao.

Design, configuracdo e movimento interno

Na configuracao das instalagoes € necessario considerar varios parametros, sendo os mais relevantes

enunciados a seguir:
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e Garantir a separacao fisica das matérias-primas e do produto final ao longo do processo. A
norma clarifica alguns exemplos de barreiras que garantem esta separacao. Apesar de ser
referido que uma separacao adequada pode ser considerada uma separacao fisica, a
subjetividade deste ponto devera levar as organizacdes a optar por barreira fisicas como
paredes;

e Possibilitar o fluxo logico de pessoas, matérias-primas e residuos para minimizar riscos de
contaminacéo cruzada;

e (Os locais destinados a passagem de pessoas e materiais nao devem constituir uma fonte de
contaminacao do produto evitando a entrada de pragas e produtos estranhos. Nesse sentido
deve ser privilegiado o uso de sistemas automaticos de fecho de portas ou aberturas de
passagem;

e Minimizar o tempo de “espera” do produto ao longo de todo o processo produtivo.

Estrutura e equipamentos internos

A estrutura de um estabelecimento deve ser projetada de modo a existir espaco para que 0 processo
ocorra de forma eficaz e a seguranca do produto final ndo seja afetada (e.g. facilitar a sua
higienizacao e desinfecdo). No Anexo | encontram-se descritas algumas das caracteristicas que as

estruturas devem possulir.

Localizacdo do equipamento

Os equipamentos devem ter caracteristicas adequadas ao processo ndo so a nivel operacional mas
também ao nivel de higienizacao. As partes do equipamento que contactam com o produto devem
ser constituidas por materiais resistentes, duraveis e indcuos para evitar a sua degradacao e reduzir
quaisquer riscos de contaminacdes do produto. Preferencialmente o equipamento deve ser de aco

inoxidavel, pois & um material que retine todas estas caracteristicas.

Sempre que o equipamento contacte com os géneros alimenticios deve-se solicitar o certificado de

conformidade que comprove a sua aptidao para contactar com os mesmos.

A localizacdo do equipamento e a sua construcao devem permitir 0 acesso a todas as partes
relevantes do equipamento quer do ponto de vista da limpeza como da sua manutencdo. O

equipamento nao deve constituir um obstaculo para a limpeza das instalacdes.
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Instalacdes laboratoriais

A localizacéo do laboratdrio, caso exista, deve ser definida de modo a que a sua distancia a zona de
producao nao cologue em causa a conformidade do produto final, nem constitua um risco de
contaminacao para as pessoas e instalacoes. Isto ¢ particularmente relevante quando os laboratdrios

fazem analise a microrganismos patogénicos.

Instalacdoes moveis tempordrias e maquinas de venda automatica

As maquinas de venda automatica de alimentos presentes nas instalacoes agroalimentares devem
ser construidas e localizadas de modo a evitar a contaminacao dos seus produtos e o acesso de
pragas. As maquinas devem estar afastadas da zona de producao, uma vez que sao uma fonte de
atracao de pragas e possiveis perigos e podem deste modo colocar em causa a qualidade do produto

final.

A organizacao deve garantir o correto funcionamento das maquinas bem como avaliar os seus
fornecedores e controlar as viaturas que as abastecem. E necessario ter em atencao alguns fatores
como: a higienizacdo, embalagem e rotulagem dos produtos, a rastreabilidade, os registos de
temperaturas, os prazos de validade, entre outros. Estas podem vender produtos de diferentes
categorias, que apresentam diferentes riscos de contaminacéo e portanto necessitam de diferentes

medidas de controlo e verificacao.

Armazenamento de alimentos, ingredientes e produtos quimicos nao alimentares

Tal como todas etapas do processamento alimentar o armazenamento deve garantir a seguranca

dos alimentos do produto e das matérias-primas evitando a sua degradacao e contaminacao.
Antes de armazenar o produto é necessario certificar-se de alguns parametros como:

e |dentificar os perigos associados aos produtos e matérias armazenados (e.g..: temperatura
e humidade);

e Estabelecer procedimentos para eliminar ou controlar esses perigos;

e Manter os espacos de armazenamento em bom estado de higienizacao e organizacao;

e Monitorar todas as areas de armazenamento para verificar se 0s requisitos estabelecidos

estao a ser cumpridos.
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O tipo e as condicoes de armazenamento devem ter em consideracao as instrucdes dadas pelo

fabricante, protegendo deste modo integridade do produto/matéria e evitando a sua contaminagao.

Relativamente aos produtos quimicos nao alimentares devem ser identificados e armazenados de
forma a nao provocar a contaminacao do produto, ndo sé a nivel direto como também através do
contacto com superficies e embalagens. O acesso a estes produtos deve ser controlado e apenas
autorizado a operadores devidamente informados e preparados para lidar com produtos quimicos.
Deve ser elaborado um inventario detalhado com todas as substancias quimicas presentes na zona
de armazenamento, por forma a estabelecer medidas de acédo adequadas para eventuais perigos/

falhas que possam surgir no armazenamento dos produtos quimicos.

3.2.3- Senvigos agua, ar e energia

Reqguerimentos gerais

O fornecimento e distribuicdo de servicos deve ser estruturado e monitorizado de modo a que estes

nao constituam uma fonte de contaminacao do produto.

Fornecimento de agua

A 4gua desempenha um papel fulcral na industria alimentar, € utilizada desde a producao primaria
até ao processamento dos alimentos. E considerada um veiculo de transmissao direta de muitas
doencas e portanto é necessario controlar a sua qualidade para garantir que as caracteristicas dos

produtos nao sao afetadas e consequentemente a salde dos consumidores.

A disponibilidade de agua deve ser suficiente para satisfazer as necessidades de producéo

(transformacao de produtos, utilizacdo em equipamentos e higienizacdo de equipamentos).

A agua utilizada como ingrediente do processo e/ou que contacta diretamente com o produto deve
obedecer a especificacdes e requisitos definidos legalmente para agua para consumo humano, de
modo a nao constituir um risco de contaminagao para o produto. Sempre que existirem mecanismos
de tratamento de agua estes devem ser adequados ao processo e monitorizados para garantir que a
agua cumpre com 0s mesmos requisitos referidos anteriormente. Segundo a norma nao so6 a agua

que contacta diretamente com o produto deve cumprir 0s requisitos estabelecidos mas também as
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aguas de limpezas de superficies e equipamentos e outras aguas de processamento (e.g. dgua para

a formacéao de gelo ou vapor).

As especificacoes do produto devem também ser tidos em conta no estabelecimento de critérios
para a avaliacdo da qualidade da agua, pois se em algum caso estas forem mais exigentes que os

da agua estes deverdo ser cumpridos para garantir a conformidade do produto final.

Relativamente aos métodos de tratamento de dgua o mais usual € a cloracao, ou seja, a adicao de
cloro sobretudo com objetivo de eliminar microrganismos. No tratamento por adicao de cloro €
necessario monitorizar o nivel de cloro residual, pois este tem de obedecer a padrdes legalmente
estabelecidos. Uma concentracao excessiva de cloro podera constituir um risco para a seguranca
dos alimentos bem como alterar organolepticamente o produto final. Por outro lado, uma
concentracao insuficiente de cloro podera nao garantir o seu caracter desinfetante. A avaliacao deve
ser realizada o mais proximo possivel do ponto de utilizacdo da dgua uma vez que o cloro pode
dissipar-se em zonas de armazenamento ou ao longo das tubagens, o que resulta numa diminuicao

dos niveis de cloro e consequente alteracao no nivel de desinfecdo da agua.

O nivel de cloro residual na agua nao deve ultrapassar uma concentracdo maxima de 5 mg/L,
segundo dados da Organizacdo Mundial de Saude (WHO, 2011). Na maioria dos paises as
concentracdes estabelecidas variam entre os 0,2-0,6 mg/L, pois esta gama de valores permite obter
condicoes de odor, cheiro e sabor geralmente aceitaveis pelos consumidores. Na Tabela 2 séo

apresentados valores de referéncia para a concentracao residual de cloro em diferentes paises.

Tabela 2- Valores da concentracao de cloro residual nos diferentes paises

Pais Concentracao residual de cloro (mg/L)
Estados Unidos </ (EPA 2016)
Inglaterra 0,5 (oW 2010)
AUStrélia 0,2-0,4 (National Health and Medical Research Council, 2011)
Canada 0,04-2 (Canada, 2016)

As industrias do setor agroalimentar podem utilizar agua nao potavel em algumas atividades, desde
que garantam que a sua utilizacao nao afeta negativamente a seguranca dos produtos. O sistema

de distribuicao desta agua deve estar corretamente identificado e nunca deve estabelecer contacto
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com o sistema de agua potavel. Devem ser estabelecidas medidas que previnam o refluxo de agua

nao potavel e consequente contaminacao da agua potavel.

A norma recomenda que 0s sistemas de transporte de agua que contacta com o produto devem ser
desinfetados. Contudo, esta desinfecao podera ser de dificil execucao especialmente nos casos onde
as organizacoes sejam so abastecidas por agua proveniente de empresas externas. No entanto, sera

sempre recomendavel que a organizacao monitorize e higienize os pontos de saida de agua.

Todos os pontos de agua devem estar identificados e marcados de modo a permitir que a
identificacao dos pontos de acesso a agua potavel e nao potavel; facilitar a recolha de amostras de
agua para analise; detetar de forma eficaz alteracoes no sistema; identificar locais criticos e realizar

o controlo dos mesmos e ainda identificar locais j& analisados e comparar alteracoes.

Produtos quimicos usados em equipamentos

Os produtos quimicos quando adicionados a agua (e.g. manutencdo dos equipamentos) devem
obedecer a requisitos especificos e serem aprovados para o consumo humano por entidades
regulamentares. O armazenamento destes produtos deve realizar-se numa area separada e 0 acesso

deve ser controlado.

Qualidade do Ar e ventilacao

A qualidade do ar e a ventilacao sao aspetos a ter em consideracao na concecao de uma instalacao
de processamento alimentar, nomeadamente quando se trata de produtos mais sensiveis a

contaminacdes (e.g. produtos prontos a consumir).

O fluxo de ar deve realizar-se de zonas mais limpas para zonas de maior contaminacao. Para tal, a
norma sugere a utilizacdo de um gradiente de pressao que permita a manutencao deste fluxo. A
norma destaca a importancia dos sistemas de ventilacao serem construidos de forma a facilitar o

acesso a limpeza, substituicao dos filtros e manutencao.

A organizacao deve definir critérios e metodologias que permitam controlar a humidade, temperatura
e qualidade microbioldgica do ar que deverdo corresponder as especificidades da organizacéo e dos

seus produtos. O controlo das condicdes do ar deve ter em especial incidéncia sobre as areas onde
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0s produtos estdo expostos ao ar. A ventilacao deve ser adequada para permitir a remocao de

humidade e vapor, evitando a condensacao, aparecimento de microrganismos e odores.

Compressao do ar e outros gases

O ar comprimido e outros gases como o dioxido de carbono e o0 azoto podem ser um veiculo de
transporte para contaminantes como: particulas solidas, agua, 6leo e microrganismos que quando
contactam com os produtos podem afetar a sua conformidade. Deste modo, a organizacéo deve
controlar estes produtos estabelecendo critérios e metodologias a aplicar, de modo a remover ou

reduzir a presenca de contaminantes para niveis aceitaveis.

As maiores fontes da contaminacao do ar comprimido sao o ar de entrada no compressor e o proprio
compressor. A maioria dos compressores de ar usam 6leo para compressao, vedacao e lubrificacao.
Quando o oleo entra em contacto direto com ar pode provocar danos nos sistemas de distribuicdo e

armazenamento, bem como contaminar o produto.

Aplicar filtros na entrada de ar do compressor para evitar a entrada de contaminantes e efetuar uma
manutencao regular de modo a garantir a sua eficacia. Esta manutencao deve estar incluida no plano
de manutencao da empresa desenvolvido para dar cumprimento ao enunciado no pré-requisito “

Adequacao, manutencao e limpeza dos equipamentos”.

Se 0s gases contactarem com o produto direta/indiretamente a organizagao deve ter procedimentos

semelhantes aos relacionados com os ingredientes (e.g. selecdo de fornecedores).

Caso 0 gas se apresente como um perigo para a conformidade do produto devem ser definidos
critérios e requisitos (ex.: teor de humidade, filtros, etc.) que permitam controlar e avaliar o impacto
deste na seguranca do mesmo. As avaliacoes realizadas neste ambito devem ser efetuadas o mais
proximo possivel do ponto de uso do gas, pois caso contrario podem ocorrer infiltracoes de outros
gases nas tubagens e/ou reacoes entre 0 gas e tubagem que provocam alteracoes das caracteristicas

no sistema de canalizacao e introduzir erros nos resultados.

Luminosidade

A luminosidade é um aspeto importante a considerar na configuracéo das instalacoes pois uma

iluminacao adequada nas areas de preparacao e producao € muito importante para a protecéo dos
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alimentos e seguranca dos funcionarios. Esta deve ser suficiente para garantir a detecao de

problemas no produto e o conforto pessoal dos operadores.

A quantidade de luz necessaria nas zonas de processamento alimentar depende do tipo de operacao
que ocorre em cada lugar em particular. Geralmente a zona de maior iluminagdo é onde ocorre a
etapa onde a inspecéo visual € mais critica para o processo, ou seja, onde existe maior probabilidade
de contaminacao do produto. Na Tabela 3, estéo referidos alguns exemplos de niveis de intensidade

luminosa que devem ser aplicados nas diferentes areas de estabelecimentos agroalimentares.

As lampadas existentes na zona de producao devem possuir uma protecao para prevenir que em

situagdes de quebra o vidro contamine o produto.

Tabela 3- Graus de luminosidade recomendados para algumas areas dos estabelecimentos alimentares (FDA, 2009)

Area Grau de luminosidade (lux)
Unidades de refrigeracao
108
Armazenamento de produtos secos
Outras areas em periodos de limpeza
Lavagem das maos 215
Armazenamento de equipamentos e utensilios
Processamento de alimentos > 540

3.2.4 Gestao de Residuos

Requerimentos gerais

Cada vez mais a populagao e as entidades governamentais estao sensibilizadas para a questao da
minimizacao da quantidade de residuos produzidos. Deste modo foram estabelecidas medidas para
incentivar a valorizacao dos residuos, através da reutilizacéo e reciclagem dos mesmos, sendo que
a sua eliminacao surge como o Ultimo recurso na gestao de residuos. Os residuos séo tratados tendo
em conta sua origem e o perigo que representam para 0 ambiente e sociedade, por exemplo 0s
subprodutos da industria alimentar que apresentam um perigo sao tratados geralmente por

inceneracao, por outro lado os residuos de embalagem sao geralmente reciclados.

Para garantir a seguranca e qualidade dos produtos é necessario elaborar um sistema gestao de
residuos, que deve permitir a remocao rapida e eficaz destes da zona de processamento, de modo

a nao ocorrerem contaminagdes cruzadas.
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Contentores para substancias residuais, néo ediveis e perigosas

As zonas de armazenamento de residuos devem estar afastadas da zona de producéo, para evitar
contaminacdes cruzadas e ser concebidas de modo a facilitar a sua limpeza e minimizar a atracao

de pragas. A sua localizacao deve ser de facil acesso para as empresas de recolha de residuos.

Os contentores para o armazenamento de residuos devem estar identificados de acordo com o
residuo a que se destinam, localizados em areas especificas e serem constituidos por materiais
resistentes e de facil higienizacdo. Devem permanecer fechados e ser abertos apenas para depositar
residuos, salvo excecoes em que seja possivel demonstrar que o contentor aberto nao constitui um

riSCO para 0 processo, pessoas e meio ambiente.

E necessario ter em atencao o tipo de residuo e as condicdes necessarias ao seu armazenamento,
visto que quando as empresas de recolha de residuos nao podem efetuar a sua recolha diariamente

¢ essencial proceder ao armazenamento dos residuos de forma adequada e segura.

Gestdo e remocdo de residuos

Segundo a norma deve ser estabelecido critérios para a segregacao, armazenamento e remocao dos
residuos. A organizacao de ter em consideracao o tipo de residuo, o perigo inerente & sua acumulacéo

e a disponibilidade do servico de recolha ou tratamento dos mesmos.

Os equipamentos de armazenamento de residuos presentes na zona de producao devem ser
mantidos em boas condicoes de higiene, devendo proceder-se a sua lavagem e desinfecao
regularmente. A sua localizacdo ndo deve constituir um risco de contaminacao para o produto e o
seu conteudo deve ser retirado da area produtiva ou de armazenamento de alimentos sempre que a

acumulacao se justificar ou, no maximo, no final de um dia de trabalho.

Relativamente aos residuos que contem a marca comercial da instituicdo (e.g. rétulos, etiquetas,
embalagens) estes requerem especial atencao para evitar o uso abusivo e utilizacdo indevida da
marca impedindo, desta forma, atividades que coloquem em causa a credibilidade da empresa. A
sua destruicdo deve ser, sempre que possivel acompanhada por um membro da instituicao e

evidenciada com registros. Este ponto é abordado em particular no capitulo 3.2.15.
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Esgotos e drenagem

Os esgotos e sistemas de drenagem devem minimizar os riscos de contaminacao para materiais e
produtos. Devem ainda ser construidos de maneira a possuirem capacidade para remover as cargas
de efluentes geradas no processo produtivo, evitando acumulagao de residuos na zona de

processamento e consequente contaminacao do espaco.

Como também é referido no pré-requisito “Configuracdo do estabelecimento e do espaco de
trabalho”, os sistemas de drenagem devem possuir tampas ou grelhas para evitar a entrada de

pragas e a sua configuracao deve ainda evitar o refluxo das aguas residuais.

Quando existirem situacdes de picos de descarga de efluentes (e.g. limpeza) e o sistema de drenagem
nao possuir capacidade suficiente para a sua remocao deve optar-se por uma descarga lenta e

gradual que evite uma sobrecarga e trasbordo do sistema de drenagem.

Por cima das linhas de producao nao devem existir sistemas de drenagem, para evitar que no caso
de ocorréncia de fugas ou de condensacdes o produto possa ser contaminado (exemplo: sistemas
de recolha de dguas de descongelacao do sistema de refrigeracao ou tubagens que possam promover

a condensacao de adgua ou a formacéo de gelo que possa descongelar).

O fluxo de agua nos sistemas de drenagem deve ser efetuado da zona de menor contaminacéo para

a de maior contaminacao, para evitar o transporte de possiveis contaminantes para as zonas limpas.

3.2.5 Adequacao, limpeza, manutencao dos equipamentos

Requerimentos gerais

Os equipamentos e utensilios usados na industria alimentar:

e ndo devem constituir um risco para a saude dos consumidores;

e nao devem afetar as propriedades organoléticas do produto;

e devem ser adequados e aptos para o uso pretendido;

e asua construcao e configuracao deve facilitar a sua higienizagao, desinfecao e manutencao;
e as partes do equipamento que contactam com o produto devem ser contruidas com material

duravel e resistente que evite a sua degradacao e consequente contaminacao do produto.
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Desenho higiénico

A correta configuracdo dos equipamentos aumenta a capacidade de limpeza e diminui os riscos de

contaminacéo bioldgicos (e.g. agentes patogénicos), fisicos e quimicos (e.g. alérgenos).

Segundo a norma ISO 14159 “Safety of machinery — Hygiene requirements for the design of
machinery’, a configuracdo dos equipamentos deve obedecer a alguns principios de higiene,

nomeadamente:

e As superficies devem ser lisas, pois superficies rugosas sao propicias a acumulacao de
residuos e dificultam o processo de limpeza;

e As juntas do equipamento devem estar seladas para evitar o aparecimento de fissuras e
acumulacao de residuos;

e As superficies ndo devem conter ranhuras ou fissuras, pois a sujidade pode ficar incrustada
nestas permitindo o crescimento e multiplicacao de microrganismos:

e Possuir um sistema de drenagem para que durante o processo de limpeza nao haja
acumulacao de agua no equipamento e consequente aparecimento de perigos associados

a aguas estagnadas;

Superficies de contacto com o produto

As superficies de um equipamento alimentar estdo enquadradas em duas categorias, as que
contactam diretamente com o produto e as que nao contactam com o produto, sendo que as
primeiras requerem especial atencao, pois a contaminacao destas pode resultar na contaminacao
direta dos produtos alimentares (Schmidt & Erickson, 2008). Os materiais usados na sua
construcao devem ser apropriados ao processamento alimentar (e.g. ndo corrosivos, ndo toxicos,

impermeavel, lavavel).

Segundo a norma BRC, as superficies que contactam com o produto podem ser classificadas tendo
em conta o risco que representam no produto final (alto risco/baixo risco). Os riscos podem ser:
microbioldgicos, associados a presenca de microrganismos patogénicos, toxinas e outros; quimicos,
devido a agentes de limpeza, desinfecao e lubrificacdo do equipamento e presenca de corpos
estranhos, tais como objetos e pragas. Tendo em conta o risco devem ser estabelecidos limites de
aceitabilidade para a limpeza do equipamento e programas de limpeza especificos para cada

situacao.
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Apesar das superficies que contactam com o produto requererem maiores cuidados, as restantes
também podem ser uma fonte de contaminacao e por isso a sua higienizacao deve ser realizada de

forma periddica e eficaz.

Controlo de temperatura e monitorizacado do equipamento

Segundo a norma os equipamentos para o controlo de processos térmicos (e.g. pasteurizacao) devem
ser capazes de atingir a temperatura necessaria para os alimentos, tao rapido quanto possivel e
manté-la de forma eficaz. Estes equipamentos devem ser concebidos de modo a permitir que a
temperatura seja controlada e monitorizada, particularmente quando este € responsavel por uma

etapa relevante no processamento (e.g. reducdo da carga microbiana).

Os equipamentos de controlo de processos térmicos devem ser construidos por materiais que nao
constituam um risco para o produto. No mercado ja existem algumas solucoes de equipamentos de
medicao de temperatura que nao alteram do produto, nomeadamente estao a ser realizados estudos

para revestimento dos equipamentos com solucdes antimicrobianas (Wilcock, 2015).

O controlo da temperatura ¢ uma etapa crucial no processamento e armazenamento de produtos,
pelo que devem ser utilizados mecanismos de controlo de grande eficacia. Os sistemas de controlo
automatizados sao os mais indicados vistos permitirem monitorizar a temperatura de modo
constante, fornecendo informacdes sobre a sua variacao e podendo alertar quando esta ultrapassa
limites estabelecidos. Desta forma, a organizacao podera mais rapidamente identificar desvios a
gama de temperaturas recomendas e tomar medidas que permitam minimizar os possiveis danos

decorrentes desta falha de controlo.

Limpeza do espaco, utensilios e equipamento

A higienizacao dos utensilios, equipamentos e espacos de processamento alimentar ¢ de extrema
importancia para garantir a seguranga e as caracteristicas organoléticas do produto final. Para tal €
necessario implementar programas de limpeza, devidamente documentados e que para além de

mencionarem a frequéncia com que devem ser realizados, devem incluir:

e Todos os equipamentos que devem ser higienizados:

e [nformacao da pessoa responsavel pela higienizacao de cada equipamento;
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e Ferramenta e o (s) método (s) de limpeza utilizado para cada equipamento;
e Necessidade de remover ou desmontar o equipamento para uma correta higienizacao;

e Método (s) de verificacdo da eficacia do programa de higienizacao.

Plano de manutencao e correcao

A manutencao preventiva € uma ferramenta utilizada na gestao da seguranca dos alimentos que
permite prevenir a ocorréncia de perigos associados ao processo. Um programa de manutencao
preventiva bem elaborado pode permitir a empresa a redugao significativa de custos, bem como

informacdes para futuras poupancas.

Os programas de manutencao preventiva devem estar documentados e devem incluir todos os
equipamentos da empresa. Devem ser incluido todos 0s equipamentos, mesmo 0s que nao intervém
diretamente no processo, como equipamentos de monitorizacdo (e.g. termometros, balancas,
medidores de pH, filtros). Nestes programas devem ser identificados quais os equipamentos que séo

prioritarios para manutencao, ou seja, aqueles que necessitam de um maior controlo.

As manutencdes corretivas sao realizadas quando surge algum problema inesperado com os
equipamentos. Sempre que este poder por em causa a seguranca dos produtos alimentares em
producao estes devem ser removidos totalmente ou, caso nao seja viavel, protegidos para posterior
avaliacdo da sua conformidade (FDA, 2015). Regularmente verificar as intervencdes pontuais
realizadas pelos colaboradores nos equipamentos, sendo que estas ndo devem colocar em risco o

produto.

As manutencdes nao devem por em causa a seguranca e qualidade do produto. Devem ser
executadas com a maior brevidade possivel e organizadas de forma evitar a contaminacao de outras
linhas e produtos. Devem ser realizadas por pessoal qualificado para o servico e sensibilizado para a

aplicacao das boas praticas de higiene.

Nas manutencoes em que haja libertacao de residuos (e.g. poeiras, liquidos), as linhas de producéo

e 0 produto devem ser protegidos (e.g. utilizacao de resguardos).

Sempre que forem utilizados lubrificantes na manutencao dos equipamentos deve ser registado a

data da sua utilizacéo e as fichas técnicas destes que comprovem que estes estao aptos para utilizar.
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No final de qualquer tipo de manutencao deve ser realizada uma inspecao pelos colaboradores para
verificar que os equipamentos se encontram aptos para funcionar de acordo com as regras de higiene

e seguranca dos alimentos.

3.2.6 Selecdo e gestdo de fornecedores

Os fornecedores sao de extrema importancia para as empresas, uma vez que podem determinar a
quantidade e a qualidade dos produtos ou servicos oferecidos pelas empresas. Deste modo as
empresas necessitam de avaliar e qualificar se os fornecedores conseguem garantir e satisfazer os

requisitos dos seus processos.

O processo de selecao, avaliacdo e gestao de fornecedores revela-se como um fator decisivo para as
empresas do sector alimentar no objetivo de selecionar e manter apenas, aqueles que apresentam
produtos ou servicos capazes de garantir a qualidade e seguranca dos produtos de acordo com 0

seu uso pretendido.

O método de avaliacéo e selecdo do fornecedor depende de varios fatores, de entre os quais se
destacam o tipo de matéria ou servico fornecido e o risco que este representa no produto final. De
realcar também que a localizacao do fornecedor é um aspeto relevante para definir a metodologia,
particularmente quando o fornecedor for internacional e a comunicacéo e deslocacao tornam-se mais

complicadas exigentes quer do ponto de vista da lingua quer do ponto de vista econdmico.

Requerimentos Gerais

A compra de materiais na industria alimentar deve ser controlada por procedimentos que garantam

a conformidade e qualidade da matéria. De um modo geral os procedimentos devem garantir:
1- Identificacao de todos os materiais que tém impacto na seguranca dos alimentos.

2- Definicao dos requisitos especificos de matérias com elevada relevancia no produto final.
3- Verificacao da conformidade da matéria com os requisitos estabelecidos.

No ponto 1 as organizagoes poderao utilizar as questoes seguintes para apoiar a sua decisao:
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O material € um constituinte ou contacta com o produto?
Em que etapa do processo a matéria é utilizada?
A matéria é perecivel e necessita de condicoes especiais de conservacao?

No ponto 2 as organizacdes devem identificar as fontes de informacao onde obter os requisitos
(nomeadamente os legais) e avaliar a necessidade de definir requisitos adicionais de acordo com
especificidades da sua organizacao ou processo produtivo e utilizagdes prevista. Posteriormente
devera ser definido os critérios de aceitacao para os requisitos identificados e a metodologia para a

sua avaliacao.

Selecdo e gestao de fornecedores

A normal realca a importancia do procedimento de selecao de fornecedores ser baseado na analise
de perigos e considerar todas matérias que representem um potencial risco para o produto final. Os
critérios e métodos de avaliacdo devem ser definidos, identificando 0 modo como a organizacao
avalia a capacidade dos fornecedores em cumprir com os requisitos estabelecidos. Alguns exemplos

de métodos de avaliacao serdo enunciados a seguir:

e Possuir certificacao qualidade/Seguranca dos alimentos;

e Envio e avaliacéo de documentacao técnica;

e Resultados de auditorias realizadas;

e Resultados de analises laboratoriais (realizadas ou enviadas);
e Controlo na rececdo do material ou durante a sua utilizagao;

e Nao conformidades detetadas.

Requisitos para a rececdo de materiais (ingredientes/embalagens)

A rececao de materiais € a etapa em que estes sao entregues pelo fornecedor, verificadas e avaliadas
(qualitativa e quantitativamente), segundo critérios pré-definidos e documentados para cada produto.
A norma destaca a importancia de garantir que o processo de transporte nao afeta a seguranca do
mesmo e para tal os veiculos utilizados para o transporte devem também ser verificados antes da
descarga dos mesmos. O Anexo Il apresenta alguns aspetos que € comum inspecionar nos veiculos

de transporte.
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A organizacao deve documentar em procedimento escrito os procedimentos de verificacdo dos
veiculos e dos materiais, 0os documentos utilizados para o feito bem como os responsaveis pela sua
realizacao. Estes devem ter a formacéo necessaria para a realizacao deste controlo devendo possuir

pelo menos conhecimentos sobre o0s perigos e os produtos em causa.

A detecao de nao conformidades durante a verificagdo dos materiais implica a utilizagcao de um
procedimento previamente definido para produtos potencialmente ndo seguros. Esse procedimento
poderd passar pela rejeicdo/devolucao do produto ou entdo pelo armazenamento num local
fisicamente separado, identificando claramente a matéria como sendo nao conforme, de modo a

evitar a sua utilizacao inadvertida.

3.2.7 Medidas de prevencao da contaminagao cruzada

Reqguerimentos gerais

A contaminacéo resulta da transferéncia de agentes microbioldgicos, quimicos e fisicos de pessoas,
equipamentos, superficies e meio ambiente para os produtos. Este tipo de contaminacdo pode ser
minimizada ou mesmo eliminada através da implementacao de medidas para a sua prevencao e

controlo.

As contaminacOes provocam alteracdes indesejadas na conformidade produto (e.g. alteracao da cor,
textura, odor). Estas mudancas ndo indicam necessariamente que o produto nao é seguro, contudo

0 produto torna-se desagradavel para o consumo.

Contaminacao microbioldgica

Segundo a norma, as areas com potencial para a ocorréncia de contaminacoes cruzadas devem ser
identificadas e os perigos associados a estas devem ser definidos. Para cada perigo deve ser avaliado
0 seu risco e verificadas as fontes de contaminacao. Apos a realizacao destas avaliacdes devem ser

estabelecidas medidas que minimizem os impactos das contaminagdes. Algumas medidas s&o:

e Separacao da matéria-prima do produto final. Esta segregacdo pode ser obtida através de

uma separacao considerada suficiente sendo, no entanto, mais adequado a utilizacao de
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uma barreira fisica, tal como descrito no pré-requisito “Configuracao do estabelecimento e
do espaco de trabalho”.

e Ter um controlo especial no acesso de pessoas as zonas onde a contaminacao do produto
pode ter consequéncias mais graves quer pelo produto estar mais exposto, quer pelas suas
caracteristicas (e.g. pronto a consumir).Nestas situacdes podem ser colocadas placas
informativas a limitar o acesso a pessoal especializado e adequar 0s requisitos de
equipamentos e higiene, para 0 acesso a estas zonas.

e Controlar o fluxo de pessoas, implementando fluxos ldgicos, ou seja, 0 movimento deve ser
realizado das zonas de maior contaminac¢ao para as de menor contaminacao;

e Estabelecer diferencas de pressao de modo a que o ar circule das zonas maior contaminacao
para as de menor contaminacéo.

e Higienizacdo e desinfecdo dos equipamentos, evitando a acumulacado de residuos nas
superficies e consequente desenvolvimento de microrganismos que podem contaminar o
produto.

e Sensibilizar os manipuladores para a importancia da sua higienizacdo pessoal e do

cumprimento das boas praticas de higiene.

Gestdo de alergénios

Os produtos gue contém alergénios requerem especial atencdo uma vez que o seu consumo pode
provocar problemas na saude dos consumidores, sendo portanto extremamente importante que
seja descrito na rotulagem de todos os produtos a presenca destes. Os alergénios que surgem nos
produtos podem ter origem natural ou através de contaminacoes cruzadas. Todos 0s alergénios
presentes nos produtos devem ser declarados na sua rotulagem, inclusive os que podem resultar

de potenciais contaminacdes cruzadas.

Os alergénios devem ser evitados, sobretudo aqueles que possam surgir no produto por
contaminacéo cruzada. Para tal devem ser tomadas algumas medidas para evitar possiveis
contaminacdes durante todas as etapas de produgao, no Anexo lll, estao descritas algumas dessas

medidas.

46



Os produtos reutilizados, que contém alergénios, devem apenas ser incorporados em produtos onde
a eliminacao destes é garantida ou entdo quando incorporado num produto que nao ocorre a

eliminacao do alergénio, este deve passar a ser citado na embalagem.

As zonas de producao de produtos que contém alérgenos requerem planos de limpeza e desinfecao
extremamente eficazes, pois uma higienizacao deficiente pode provocar a contaminagao de outros
produtos e acarretar problemas para a seguranca do produto. Deste modo devem ser definidos e

validados planos de limpeza para os equipamentos e zonas de producao.

A eficacia dos planos de controlo de contaminacao por alergénios pode ser avaliada recorrendo a
métodos especificos (e.g. Elisa, PCR e detecdo de proteina), que permitem detetar a sua presenca

em superficies, matéria-prima, equipamentos e produto acabado (Baumert & Taylor, 2013).

Contaminacéao fisica

As contaminacoes fisicas estao associadas a presenca de fragmentos de vidro, plastico, metal, partes
de insetos, cabelo, fibras, entre outros, nos alimentos. Estes contaminantes geralmente nao alteram
nem danificam o produto no entanto podem por em causa a seguranca dos consumidores (e.g.
fragmento de vidro, ndo altera o produto mas a sua ingestao pode causar ferimentos no consumidor)

(The Goodheart-willcox, 2016).

Para evitar algumas das contaminacoes fisicas nomeadamente as que estdo associadas a utilizacao
de material quebravel no processo de producao devem ser implementas inspecoes e procedimentos
para verificar e controlar a conformidade deste. Este tipo de materiais (e.g. vidro e plastico) devem

ser evitados sempre que possivel, para minimizar possiveis riscos associados a sua quebra.

Segundo a norma podem ser tomadas algumas medidas para evitar possiveis riscos associados ao
uso de material quebravel como: utilizacao de detetores de metais e raio X, usar magnetes, filtros
entre outros e proteger ecras de vidro instalados junto as linhas de producao. Devem também ser
evitados o uso de adornos pessoais por parte dos operadores e também o uso de borrachas nas
linhas de producao. As medidas de controlo dependem da natureza do produto, sendo que para 0s
liguidos e produtos em po6 é mais facil detetar a presenca de contaminantes fisicos pois estes nao

ficam incorporados no produto.
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3.2.8 Limpeza e desinfecao

Requerimentos Gerais

Na Industria Alimentar sao gerados restos de alimentos, substancias quimicas e desenvolvidos
microrganismos que devem ser removidos da zona de producao, uma vez que podem ser uma fonte
de contaminacédo do produto. A limpeza e desinfecao sao fatores extremamente importantes pois

permitem a eliminacao e/ou reducao destas fontes de contaminacao.

Segundo a norma, devem ser estabelecidos programas de limpeza e desinfecao de modo a assegurar

que os equipamentos e 0 ambiente sao mantidos em condicoes higiénicas.

A limpeza permite a remocdo de matéria organica, utilizando produtos quimicos adequados nas
condicoes recomendadas. A remocao da matéria organica de residuos de alimentos, tais como 6leos,
gorduras e proteinas permitem diminuir/eliminar o desenvolvimento de microrganismos e facilita o

contacto fisico entre os desinfetantes e a superficie a ser higienizada (Fraser & Pascall, 2010).

Estes programas devem ser monitorizados continuamente no que diz respeito a adequacao e
eficacia, alguns dos testes realizados para a verificacdo da eficacia baseiam-se em ensaios

microbioldgicos.

Ferramentas e agentes de limpeza e higienizacao

Os espacos e os equipamentos na Industria Alimentar devem possuir caracteristicas que permitam
a limpeza e desinfecao eficaz dos equipamentos e instalacoes, de acordo com o descrito nos preé-
requisitos: “ Configuracdo do estabelecimento e espaco de trabalho” e “ Adequacao, limpeza e

manutencao dos equipamentos”.

A limpeza dos equipamentos e areas de processamento é realizada geralmente com recurso a
detergentes que permitem essencialmente a remocao de residuos de alimentos e outras particulas.
A seguir a limpeza realiza-se a desinfecao com o objetivo de reduzir a carga microbiana ou diminuir
o risco de desenvolvimento de microrganismos durante o periodo de producéo e deste modo garantir
que os alimentos produzidos e consumidos apresentam uma carga microbiana nula ou inferior

aquela que provoca complicacoes na saude e seguranca dos consumidores.
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Os agentes de limpeza devem ser adequados para a industria alimentares e compativeis com a
superficie dos equipamentos a higienizar. Devem ser armazenados em locais separados e com

acesso controlado para evitar contaminacdes cruzadas.

Programas de limpeza e higienizacao

A norma sugere que 0s programas de limpeza incluam: todas as areas e equipamentos, plano de
higienizacao e a pessoa responsavel pela sua limpeza, programas de verificacdo e monitorizacao e

avaliacdes no final e no inicio da limpeza.

Os programas de limpeza devem estar definidos de modo a que os operadores tenham acesso ao

meétodo de aplicacao e figuem sensibilizados para a importancia do seu cumprimento.

Antes de elaborar um programa de limpeza é essencial analisar quais os residuos produzidos e a sua
composicao, para adequar o tipo de limpeza necessaria pois nem todos os residuos podem ser
removidos com recurso a agua (e.g. residuos de po).Além da composicdo dos residuos € necessario
avaliar a composicao da agua de lavagem pois a sua qualidade e composicao tem influéncia na

higienizacao (e.g. a dureza da agua).
Geralmente os programas de limpeza seguem as seguintes etapas (Soares et al., 2015)

1

Limpeza a seco para remover residuos de maior dimensao da zona ou espaco a

higienizar e retirar ou proteger os equipamentos sensiveis a agua;

2- Realizar uma pré-lavagem dos equipamentos e zonas de trabalho com agua a
temperatura adequada para remover alguns residuos que estao aderidos a superficie;

3- Aplicar o agente de limpeza em todas as superficies e equipamentos para remover
completamente os residuos. Os colaboradores devem certificar-se da aplicabilidade do
produto e da taxa de diluicao a ser usada na sua aplicacao.

4- Realizar uma nova lavagem para remover 0s residuos dos alimentos e do agente limpeza;

5- Proceder a desinfecao, para reduzir/eliminar os microrganismos presentes nas
superficies e equipamentos.

6- Lavar as superficies de modo a remover 0s residuos de alimentos por completo e ainda

0s residuos da solucao de desinfecéao.
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No final do programa de limpeza, em algumas situacdes pode ser necessario efetuar uma etapa
suplementar, a secagem dos equipamentos e utensilios, para remover a humidade em excesso pois

esta pode favorecer o desenvolvimento de microrganismos.

Os programas de higienizacdo devem ser validados (e.g. recorrendo a testes de avaliacao
microbioldgica) uma primeira vez na implementacdo do programa e depois periodicamente para

confirmar/ avaliar a sua adequacao.

Cada processo, equipamento e instalacao tem o seu programa de limpeza, que geralmente segue as
etapas acima referidas, no entanto pode ser necessario realizar algumas mudancas nos métodos e
materiais de limpeza, dependo do tipo de processamento, material constituinte das superficies e do

tipo de residuos.

Cleaning in place

Os equipamentos de processamento alimentar podem ser higienizados no proprio local (C/A ou fora
do local (COP.Em cada um dos sistemas o objetivo ¢ melhorar a limpeza e desinfecao dos
equipamentos, aumentando a seguranca dos alimentos e garantindo a eficacia dos sistemas de

processamento.

Os sistemas C/P sao utilizados essencialmente em operacoes de processamento asséptico e em
situacoes em que as superficies interiores dos equipamentos nao podem ser faciimente alcancadas
para a limpeza. Relativamente ao método COP¢é utilizado para pecas de equipamentos e utensilios
gue nao podem ser higienizados no proprio equipamento e portanto tem de ser desmontadas e

limpas fora deste.

Controlo da eficacia da desinfecao

Apods a implementacao de um programa de limpeza é necessario realizar a avaliacdo da sua eficacia
de forma periddica. A eficacia pode ser avaliada com base em 3 parametros, presenca de residuos,

microrganismos e quimicos.

A avaliacao de residuos alimentares pode ser realizada por inspecéo visual e a presenca de quimicos,
resultantes do processo de limpeza com detergentes, pode ser obtida por avaliagdo do pH das

superficies. Relativamente a presenca de microrganismos que requer especial atencdo, uma vez que
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estes podem contaminar o produto e consequentemente afetar a saude do consumidor, a sua
detecao pode ser instantanea através de testes de bioluminescéncia de ATP ou através da recolha

de amostra da superficie e posterior contagem de microrganismos (e.g. zaragatoas).

As amostras para a monitorizagao do programa de limpeza devem ser recolhidas preferencialmente
em areas de risco identificadas no plano HACCP, o que nao invalida a avaliacao de outras areas de

forma esporadica.

3.2.9 Controlo de pragas

Reqguerimentos gerais

A area alimentar exige grandes programas de controlo uma vez que pequenas falhas na seguranca
podem provocar graves problemas na saude dos consumidores. O programa de controlo de pragas
nao é excecao, uma vez que estas por vezes sao responsaveis por grandes contaminacdes dos
produtos, pois geralmente sao portadores de microrganismos patogénicos que podem contaminar

0s produtos e consequentemente quando ingeridos causar problemas nos consumidores.

O impacto de uma infestacdo por pragas numa Industria pode ser muito elevado, levando a
diminuicao das receitas, aumentos dos custos e por vezes pode até por em causa a credibilidade da
empresa perante 0s consumidores. O risco de aparecimento e desenvolvimento de pragas deve ser
tido em consideracao logo na fase inicial de construcao e configuracao dos edificios, sendo que estes

nao devem facilitar o abrigo de pestes ou permitir o seu acesso ao interior.

Programa de controlo de pragas

Segundo a norma devem ser estabelecidos e documentados programas de controlo de pragas que
devem incluir: o colaborador responsavel por gerir as atividades de controlo de pragas ou no caso de
recorrer a servicos externos o nome da empresa responsavel; identificacao do tipo de pragas;

meétodos utilizados e respetiva periocidade e procedimentos.

Os programas de controlo de pragas devem ter em atencao o tipo de pragas mais comum em cada

uma das areas das instalacoes, para adequar os métodos de eliminacao e prevencao as suas
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caracteristicas. No Anexo IV, estdo descritas as pragas mais comuns e a respetivas medidas de

prevencao e de eliminacao.

O controlo de pragas nao se deve limitar apenas a inspecao na zona de producao mas também a
avaliacdo da sua presenca em zonas de entrada de matéria-prima, pois esta pode ter incorporada
pragas que posteriormente podem levar a infestacao do edificio. Os sistemas de drenagem também
requerem especial atencao, pois caso nao estejam corretamente vedados podem constituir um facil

acesso para entrada de pragas.

A utilizacao de produtos quimicos nos programas de controlo deve ser evitada sempre que possivel,
devendo ser dada prioridade aos métodos de tratamento fisicos. A quando da utilizacao de produtos
quimicos devem ser estabelecidas quais as areas a que se deve aplicar e quais os tipos de produtos

para evitar possiveis contaminacdes da zona de producao.

Os programas de controlo de pragas devem ser monitorizados periodicamente de modo a realizar o
seu controlo e adequacao, sempre que necessario. Todas as auditorias/verificacoes do sistema
devem ser registadas e avaliadas, de modo a facilitar a visualizacdo da tendéncia do
surgimento/auséncia de pragas nas instalacoes e da eficacia dos métodos de prevencao e

eliminacao.

Prevencao do acesso

O programa de controlo de pragas nao deve incidir apenas na zona interior do edificio, este também
deve ser realizado na zona exterior para evitar o desenvolvimento das pragas e posterior

contaminacéo da zona interna.

A area externa as instalacoes deve ser mantida em boas condicoes de higiene, o sistema de
drenagem deve ser adequado de modo a evitar a formacao de aguas paradas e consequente
desenvolvimento de pragas, deve-se verificar a auséncia de vegetacao nas imediacoes do edificio, os
recipientes de armazenamento de residuos devem estar selados e a zona circundante deve obedecer

as condicOes basicas de higiene.

Apesar das medidas referidas anteriormente evitarem o desenvolvimento de pragas, estas podem
surgir pelo que € necessario tomar algumas medidas, para evitar 0 acesso destas a zona interior, tais

como: a utilizacao de redes mosquiteiras nas janelas e abertura das portas o0 menor tempo possivel,
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nas zonas de cargas e descargas, locais em que as portas permanecem mais tempo abertas devem
ser colocadas cortinas de ar ou de plastico e promover um fluxo de ar positivo nas zonas de acesso

ao exterior promovendo 0 movimento dos insetos para o exterior.

Abrigo e infestacoes

As areas de armazenamento devem estar corretamente higienizadas para minimizar o
desenvolvimento e aparecimento de pragas. Os produtos e matérias-primas devem estar
armazenados a uma distancia considerdvel do pavimento, de modo a facilitar a limpeza e

visualizacao de todo o espaco e detetar possiveis presencas de pragas.

Durante o processo de producao sao gerados residuos, estes devem ser retirados da zona de

producao com a maior brevidade possivel pois podem ser uma fonte de atracao e abrigo de pragas.

Quando os produtos e/ou matérias sao armazenados na zona exterior do edificio devem estar em

corretas condicoes de higiene, protegidos do clima e das pragas.

Monitorizacéo e detecao

Os programas de detecao de pragas devem ser corretamente descritos e definidos. Deve ser
elaborado um mapa com os locais onde existem detetores e armadilhas para o controlo e eliminacao
de pragas, de forma a facilitar o acesso a estes pontos para atividades de inspecao ou manutencao.
As inspecdes devem ser realizadas com uma frequéncia que permita avaliar a eficacia dos

programas.

A norma refere que os detetores de pragas devem ser resistentes e apropriados ao tipo de praga que
se pretende eliminar. Estas caracteristicas sdo importantes, pois como referido anteriormente existem
diferentes tipos de pragas que requerem diferentes cuidados (e.g. insetos, utilizacdo de inseto-
cacadores e roedores, utilizacdo de armadilhas com produtos quimicos), por outro lado também

deve ser resistentes para evitar que sejam destruidos.

I

Tal como referido no ponto anterior “ Programas de controlo de pragas” os mecanismos de
monitorizacao e detecao de pragas devem ser realizados por entidades creditadas para o efeito ou

entado por colaboradores na empresa com formacao para esta area.
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Eliminacao

Apesar da implementacao de programas de controlo de pragas nem sempre € possivel evitar a sua
entrada no edificio, deste modo € necessario que sempre que hajam infestacoes as pragas sejam

eliminadas com a maior rapidez possivel.

Os agentes de eliminacdo de pragas devem ter uma elevada eficacia e utilizados por pessoas
treinadas. Devem ainda, ser criados registos onde esteja indicado o tipo de quimico utilizado, a
frequéncia de utilizacdo e o motivo pelo qual foi utilizado. A manutencao dos registos permite
visualizar facilmente a tendéncia/frequéncia com que existem infestacoes nas instalacoes e deste

modo definir os programas de controlo de pragas consoante o potencial para infestacoes.

3.2.10 Higiene pessoal e instala¢bes dos funcionarios

Requerimentos gerais

A higiene pessoal pode constituir um perigo para a seguranca e qualidade alimentar, pois as pessoas
sao portadores de microrganismos e quando contactam com o produto podem provocar a
contaminacéo deste e consequentemente colocar em causa a saude dos consumidores. Assim, é
necessario criar documentos onde estejam definidos os requisitos e procedimentos que devem ser

cumpridos para uma correta higienizacao por parte dos colaboradores.

Os colaboradores devem ser sensibilizados e informados acerca da importancia que uma correta
higienizacao pode ter na reducao da contaminacéo do produto durante a sua manipulacao e

producao, respeitando os requisitos estabelecidos para a higienizacao pessoal.

Os visitantes da empresa devem também respeitar as regras definidas para os trabalhadores mesmo
que permanecam por pouco tempo na empresa. Pode ser solicitado aos visitantes que assinem uma
declaracdo de como nao tem qualquer tipo de doenca/sintoma que possa vir a ser uma fonte de

contaminacao do produto.
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Higiene pessoal, instalacdes e sanitarios

A higiene pessoal dos trabalhadores € um parametro de grande importancia na Industria Alimentar

pois 0s colaboradores podem constituir uma fonte de contaminacao do produto.

Deste modo, é necessario garantir que a limpeza e higiene pessoal dos colaboradores é realizada

frequentemente de forma eficaz.

Segundo a norma é necessario ter em atencao os seguintes aspetos para garantir e facilitar a higiene

pessoal dos colaboradores:

e  Possuir um numero suficiente de lavatorios para as maos junto as zonas onde é necessario
que os colaboradores procedam a higienizacao com maior frequéncia;

e (s lavatérios devem ser abastecidos por agua quente e fria e devem ainda ser acionados
manualmente, para evitar possiveis contaminacoes apos a lavagem das maos;

e Deve estar disponivel sabonete/desinfetante e papel junto ao lavatorio;

e As casas de banho devem ser suficientes e devem estar equipadas com lavatorio;

e (s vestiarios e casas de banho nao devem estar ligados diretamente a producao, no entanto
também ndo devem estar muito afastados da zona de producdo para evitar que os

funcionarios tenham de percorrer grandes percursos até a producao.

A norma nao refere valores especificos acerca da quantidade de lavatérios, chuveiros e outros
equipamentos que devem ser implementados pelo que fica ao critério da empresa definir. No entanto,
sempre que haja legislacao associada a estes parametros esta tem de ser cumprida, no caso da

legislacao portuguesa é necessario obedecer a NP-1572:1978.

Cantinas e areas designadas para alimentacéo

As cantinas e as zonas destinadas para a alimentacao devem estar situadas numa zona que minimize
0 potencial de contaminacao cruzada dos alimentos com residuos e pestes. Estas zonas que servem
refeicoes devem cumprir com a legislacao associada a restaurantes, ter em atencao as boas praticas
de higiene e seguranga dos alimentos. Os produtos destinados a esta area devem ser armazenados

em locais separados da zona de processamento para evitar contaminacdes cruzadas.

55



Vestuario e protecao de trabalho

A norma refere que o equipamento e vestuario de trabalho deve ser adequado ao proposito e como

tal, deve possuir algumas caracteristicas:

e Ser de cor clara para facilitar a visualizacao da sujidade;

e Nao possuir botoes, pois estes podem desprender-se e contaminar o produto. Os botoes
pode ser substituidos por molas ou velcro;

e Fvitar bolsos na zona acima da cintura, para que caso 0s objetos saltem dos bolsos caiam
no pavimento e ndo no produto;

e Utilizar 0 vestuario apenas na zona da producao;

e (O vestuario deve ser composto por bata, touca e calcado apropriado (fechado, de cor clara
e antiderrapante). A touca deve proteger a totalidade do cabelo para evitar possiveis
contaminagdes fisicas do produto com cabelo. E necessario ter em atencdo quando os
homens tem barba e/ou bigode com um tamanho consideravel, pois nestas situacoes a
barba tem de estar protegida, a menos que pela analise de perigos seja possivel provar que
nao € necessario;

e As |uvas devem estar em boas condicdes e sempre que apresentem evidéncias de

degradacao devem ser substituidas.

O vestuario deve estar em condicoes adequadas, deve ser higienizado e desinfetado com elevada
frequéncia. Deste modo, & necessario que o material constituinte do vestuario seja duravel e
resistente. A lavagem do vestuario pode ser realizada de varias formas, por entidades externas que
recolhem o equipamento e fazem a sua higienizacdo e substituicao em caso de necessidade ou entao

¢ realizada pelos proprios colaboradores que fazem a higienizacao do seu proprio vestuario.

Estado saude

As pessoas que manipulam alimentos e/ou estejam em contacto direto com estes sao uma possivel
fonte de contaminacao do produto, uma vez que tem no seu corpo microrganismos que podem
contaminar os alimentos. Quando as pessoas estdo doentes a quantidade de microrganismos
aumenta substancialmente e consequentemente a probabilidade de ocorrerem contaminacoes

também.

56



A norma refere, que os colaboradores devem ser submetidos a exames médicos antes da admissao
para qualquer trabalho na area alimentar, apos a admissao devem ser realizadas avaliacbes com
uma frequéncia definida pela empresa para verificar que as condicdes de saude se mantém. Estes
exames permitem avaliar as condicoes dos empregados, verificar se estes apresentam doencas
contagiosas nomeadamente: doencas da pele e doencas digestivas, que provocam o aumento da
quantidade de microrganismos no organismo humano e consequentemente a probabilidade de

contaminacéo do produto.

Doencas e lesdes

Qualquer pessoa que sofra ou seja portadora de uma doenca faciimente transmissivel através dos
alimentos ou que esteja afetada, por exemplo, por feridas infetadas, infecdes cutaneas, inflamacoes
ou diarreia sera proibida de manipular géneros alimenticios e entrar em locais onde se manuseiem
alimentos, seja a que titulo for, se houver probabilidades de contaminacdo direta ou indireta

(Regulamento (CE) ne 852, 2004).

Os colaboradores devem informar a gestao caso apresentem alguns sintomas de doencas ou lesoes
transmissiveis (e.g. diarreias, vomitos, febre,..) aos alimentos, pois tal como referido anteriormente

as pessoas quando estao debilitadas apresentam uma carga microbiana superior ao normal.

Apos informar a gestéo a pessoa deve consultar um médico para avaliar o seu estado de salde, em
caso de doenca o colaborador nao deve estabelecer contacto com o produto nem com as superficies
ou equipamentos em contacto com o produto até se verificar a auséncia de quaisquer sintomas de

doenca.

Durante o processo produtivo os colaboradores podem sofrer algumas lesdes (e.g cortes e
queimadoras), pelo que as empresas devem ter um conjunto de primeiros socorros disponiveis para
estas situacoes. As lesdes devem ser cobertas com material resistente & agua, que evite qualquer

tipo de contaminacoes.

Higiene pessoal

Os colaboradores devem estar consciencializados para importancia da sua higiene pessoal e para 0s

perigos provocados por higienizacao deficiente.
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As maos sao umas das maiores fontes de

transmissao de microrganismos, pois estao NOTA: A agua quente tem uma grande

constantemente em contacto direto com o influéncia na higienizacao das maos, pois

produto, com os equipamentos e utensilios. Sendo além de estimular a lavagem para o

assim, a lavagem das mdos & um pardmetro tempo recomendado, tem maior efic4cia

importante e que deve ser realizado com especial na remogao de alguns residuos,

atencao, a seguir sao enunciados alguns nomeadamente residuos ricos em

procedimentos que devem ser seguidos para a gorduras. A FDA recomenda que a

temperatura minima da agua quente seja

38 °C (FDA, 2005).

limpeza das maos (A.Pfuntner, 2011):

1-Lavar as maos com agua quente limpa;

2-Aplicar uma pequena porcdo de agente de
limpeza;

3-Esfregue as maos durante 10 a 15 segundos, garantindo que os residuos de debaixo das unhas e
das superficies das méaos e dos bracos sao removidos;

4-Lavar novamente as maos com agua limpa;

5-Realizar a secagem das méaos recorrendo a toalhas de papel descartaveis ou a sistemas de pressao

de ar.

A higienizacdo das maos deve ser realizada com elevada frequéncia especialmente quando se
realizam as seguintes atividades: antes de iniciar o manuseamento dos alimentos, equipamentos e
utensilios limpos; apos tocar em outros locais do corpo que ndo as maos ou bracos limpos; depois
de usar a casa de banho; depois de tossir, espirrar, fumar, comer ou beber; depois de manusear
equipamentos ou utensilios sujos; durante a mudanca de tarefas; antes de calcar as luvas para
trabalhar com alimentos e por fim, depois de qualquer atividade que contamine as maos (Pfuntner,

2011).

Como referido anteriormente a correta higienizacdo das maos é de extrema importancia para a
prevencao de possiveis contaminacoes, no entanto nao € o Unico fator a ter em consideracao na
higiene pessoal. As unhas também devem ser curtas, para evitar a acumulacao de sujidade e estar

limpas. Deve ser evitado tossir, espirar e cuspir para os alimentos.
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Comportamento pessoal

O comportamento dos colaboradores tem uma grande influéncia na qualidade e seguranca dos
produtos. Deve ser estabelecida uma politica de seguranca para o comportamento dos trabalhadores,
que segundo o enunciado na norma nao deve permitir, aos colaboradores: fumar e comer, expeto
em areas destinadas a esse efeito; utilizar qualquer tipo de joias, no entanto poderao existir situacoes
em que seja permitido, tendo em conta fatores religiosos, étnicos, médicos e culturais; uso de
materiais pessoais e medicamentos na zona de producao; o uso de unhas e pestanas falsas e

utilizacao de brincos ou plercing’s em zonas visiveis.

Nestas situacoes torna-se também importante referir que os colaboradores devem manter o seu
armario limpo e organizado para evitar contaminacdes do vestuario de trabalho ou até tornar-se uma

fonte de atracdo de pragas.

3.2.11 - Retrabalho

Requerimentos gerais

O retrabalho define-se como todo produto que € recuperado ou rejeitado e posteriormente
reprocessado e misturado no produto final. Esta reutilizacdo pode resultar de problemas logisticos
(e.g rotulagem errada ou trocas de encomendas) ou problemas no cumprimento das especificacoes

do produto.

A reutilizacao dos produtos deve ser realizada com especial atencao, pois se nao for realizada

obedecendo as condicoes de seguranca e higiene pode constituir um problema para o produto.

Armazenamento, identificacdo e rastreabilidade

A norma refere que os produtos que sao novamente incorporados no processamento devem ser
tratados como matéria-prima, ou seja, devem ser armazenados em condigdes adequadas para evitar
qualquer tipo de contaminacao fisica, quimica e microbiologica. Os locais de armazenamento devem
possuir as condi¢des adequadas para evitar o aparecimento de pragas e permitir a manutencgao das

condicdes de higiene e limpeza.
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Os produtos resultantes da reutilizacdo de produto e/ou matéria-prima devem estar corretamente
identificados, quanto a sua origem, aos motivos de recolha, data de producéo e de recolha. Esta
identificacao permite que em situacdes onde seja detetada alguma irregularidade, facilmente se

identifique a fonte de matéria-prima e possivelmente a origem do problema.

A reutilizacdo de produto deve ser controlada por pessoas qualificadas, sendo que o produto deve
obedecer a determinados critérios e limites, ou seja, a reutilizacao do produto deve ser realizada
dentro determinados limites, que nao provoquem grandes alteracdes das caracteristicas do produto
final a nivel nutricional e organolético. Devem ser registados e descritos os métodos de
reprocessamento do produto e a percentagem de produto reutilizado no produto final. No final da
producdo devem ser realizadas inspecdes e analises ao produto resultante, para verificar se este

cumpre com os requisitos estabelecidos.

Utilizacao de retrabalho

A reutilizacao de produtos requerer especial atencao, pois a sua utilizacao pode implicar mudancas
na especificacdo do produto que quando nado identificadas podem constituir um risco para a satde
do consumidor. Alguns exemplos de situacdes que podem constituir um risco sdo mencionados a

seguir (Manitoba Government, 2016):

e A presenca de alérgenos nao declarados na rotulagem devido a contaminacao cruzada - por
exemplo, quando um recipiente de produto contendo um alérgeno é misturado com um
produto que nado contém o ingrediente e a rotulagem nao € alterado para identificar esta
situacao;

e (Contaminacao de bactérias patogénicas, devido a falta de boas praticas de higiene na
manipulacao do produto;

e Desenvolvimento de bactérias patogénicas, devido modificacdes no estado de conservacao
do produto - por exemplo, retrabalho materiais que requerem refrigeracao a temperatura
controlada é deixada durante a noite a temperatura ambiente e usado como ingrediente na
producao do dia seguinte;

e Adicédo de produtos de caracteristicas diferentes, alterando as caracteristicas organoléticas

do produto (e.g adicao de carne curada a carne fresca);
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e A reutilizacdo de produto pode alterar a composicao nutricional do produto, sempre que se
verifique esta alteracao € importante que as declaracdes nutricionais da rotulagem do
produto final sejam também modificadas.

o A reutilizacdo de produto que implica a remocao do produto de embalagem deve ser

realizada de modo a que o produto nao fique contaminado por residuos de embalagem.

3.2.12- Procedimentos de recolha do produto

Reqguerimentos gerais

As Industrias Alimentares usam inumeros controlos para garantir a seguranca e qualidade dos
alimentos no entanto, em determinadas situacoes nao conseguem cumprir a legislacao e/ou garantir
a conformidade do produto o que pode implicar a recolha do produto quando este ja se encontra no
mercado. As recolhas do produto podem ser determinadas pela propria empresa ou entao por

entidades governamentais da area alimentar.

Sempre que seja implementado um procedimento de recolha de produto o fornecedor deve ter as
seguintes responsabilidades: Realizar uma analise do risco relacionado com a nao conformidade do
produto; parar a distribuicao do produto que tenha sido identificado como ndo conforme; remover o
produto inseguro do mercado; notificar os clientes para posterior recolha do produto; informar o
publico; notificar os destinatarios de produtos internacionais; facilitar o retorno dos produtos
recolhidos junto dos consumidores; armazenar ou descartar o produto recolhido e elaborar um plano
de recolha escrito (estratégia/plano) e manter registros e estabelecer procedimentos que irdo facilitar

a recolha.

Segundo a norma, as empresas devem possuir uma base de dados atualizada para que em situacoes
onde é necessario a retirado do produto do mercado, a localizacao deste seja faciimente detetada
para proceder ao levamento do produto. O sistema deve incluir o registo de cada produto com uma
descricdo do produto (e.g caracteristicas especificas do produto, marca, modelo e imagem

ilustrativa), dos lotes e dos clientes aos quais foram fornecidos.
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Requerimentos de recolha do produto

As empresas devem possuir o contacto dos clientes atualizado para que em situacoes que impliqguem
a retirada do produto, este seja facilmente localizado. Nas situacdes que implicam a recolha do
produto do mercado, deve ser recolhido o maximo de produto possivel. E também importante que
0S outros produtos embalados na mesma altura também sejam analisados para evitar possiveis

contaminacdes cruzadas.

Os produtores devem notificar o mais depressa possivel os clientes para efetuar a recolha do produto.
Apos a recolha o produto deve ser armazenado num local separado enquanto néo € analisado, esta
separacao permite evitar possiveis contaminacdes cruzadas do produto e/ou matéria-prima. O
produto recolhido nao pode ser reutilizado, a excecdo que seja possivel provar que o produto nao
apresenta qualquer tipo de contaminacao e consequentemente nenhum risco para a saude dos

consumidores.

O motivo de recolha do produto pode apresentar diferentes riscos para a satde dos consumidores e
consequentemente diferentes formas de atuacado por parte das empresas: situacdes em que o
produto apresenta graves consequéncias na saude dos consumidores, podendo mesmo levar a sua
morte, é emitido um alerta publico; Situacdo em que pode existir um perigo mas a probabilidade de
este acontecer € baixa no entanto é emitido um alerta publico e por fim, situacées em que a
probabilidade de ocorréncia é muito baixa, geralmente nestas situacoes nao € emitido nenhum alerta
(FDS, 2016). As notificacdes podem ser realizadas diretamente aos consumidores (e.g via mail ou
contacto telefonico) ou através da emissdo de comunicados na imprensa (e.g em sites, jornais e

televisoes).

3.2.13 Armazenamento

Reqguerimentos gerais

O armazenamento de produtos e matérias ¢ uma atividade muito comum na Industria Alimentar,
que requer grandes cuidados. Os materiais e produtos devem ser armazenados em locais que

permitam garantir a qualidade e seguranca dos alimentos.
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O armazenamento do produto deve ser realizado de modo a facilitar a limpeza, higienizacao do

espaco e controlo de pragas.

Requerimentos de armazenamento

Segundo a norma deve ser efetuado o controlo da temperatura, humidade e outras condi¢des para
garantir que os produtos sao armazenados corretamente, de acordo com as especificacoes. A
empresa pode necessitar de diferentes tipos de especificacdes nomeadamente no que se refere a
temperatura, geralmente existem 3 tipos de armazenamento: congelado, refrigerado e ambiente,

dependo do tipo de necessidades alimentares de cada produto.

A entrada e saida de matéria-prima no armazém deve ser bem considerada sendo aplicado o sistema
de rotacao FIFO, ou seja, garantir que o primeiro produto a entrar é o Ultimo sair. No entanto nem
sempre se verifica este sistema de rotacdo (e.g um produto que apresente pouco tempo de validade,
pode ser o Ultimo a entrar e o primeiro a sair), nesta situacdo devera ter se atencao o sistema de
rotacdo FEFO, que refere que o ultimo primeiro produto a chegar nem sempre € o primeiro a sair.
Os sistemas referidos anteriormente podem ser usados em particular ou em simultaneo, dependendo

do tipo de produto e/ou industria em questao.

A matéria-prima e as mercadorias devem ser controladas na sua rececdo, de modo a identificar
possiveis danos ou contaminacdes que posteriormente podem afetar a qualidade do produto final ou
mesmo das restantes matérias armazenadas. Sempre que for identificada matéria-prima nao
conforme esta deve ser devolvida ao fornecedor com a maior brevidade possivel ou armazenada

separadamente dos restantes produtos.

Os quimicos e os produtos toxicos devem ser armazenados separadamente das matérias-primas e

produtos para evitar possiveis contaminacoes.

Veiculos, meios de transporte e contentores

O desenvolvimento e crescimento da populacdo mundial trouxe consigo um aumento da
comercializacdo de produtos alimentares, nomeadamente entre paises. Os alimentos ja ndo sao

apenas consumidos nas areas onde sao produzidos, mas também em zonas afastadas. Deste modo,

63



¢ essencial ter em atencéo o transporte dos produtos, sendo que este nao pode ser uma fonte de

contaminacéo do produto.

Os veiculos e contentores que transportem produtos alimentares devem obedecer as condicdes de
higiene e seguranca dos alimentos. Devendo ser estabelecido e documentado um plano de limpeza
para os veiculos consoante o tipo de alimentos que transportam. As condicdes ambientais (e.g
temperatura, humidade e luminosidade) devem ser controladas de acordo com as especificacoes
dos produtos e matérias. Estes devem estar equipados com equipamentos de registo de

temperaturas, para facilitar a detecao de possiveis oscilacoes.

A utilizacéo de veiculos alimentares para o transporte de produtos nao alimentares implica a uma
limpeza eficaz entre transportes. Quando os produtos alimentares sao a granel nao é possivel realizar

o transporte destes em simultaneo com outros produtos nao alimentares.

O transporte de produtos deveria ser realizado de forma individual no entanto nem sempre é possivel
devido a disponibilidade econdmica e logistica das empresas, pelo que se sugere a avaliacao de
parametros como a compatibilidade, perigos e medidas preventivas associadas a cada grupo de

alimentos.

Os empilhadores usados nas Industrias Alimentares nao devem ser a gasoleo e gas, devem ser

preferencialmente elétricos.

3.2.14 - Informagéo sobre o produto e sensibilizagdo dos consumidores

Requerimentos gerais

As Industrias produtoras de alimentos devem disponibilizar informacéo suficiente acerca dos seus
alimentos, por forma a garantir que os consumidores estao devidamente informados, podendo
realizar escolhas de forma consciente. As informacdes sobre o produto devem ser suficientes, pois o
conhecimento inadequado do produto pode levar ao manuseamento incorreto e consequentemente
afetar a seguranca e qualidade do produto.

A norma refere que a informacao pode ser disponibilizada através de rotulos, sifes de empresas,

anuncios e meios de comunicacao social.
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A informacao acerca dos alimentos deve ser concisa e suficiente para esclarecer os consumidores,
sendo que quando se trata de informacao disponibilizada em rotulos, esta deve obedecer a critérios
definidos na legislacdo, nomeadamente ao Regulamento (UE) n°® 1169, relativo a prestacdo de
informacao aos consumidores sobre os géneros alimenticios.

Segundo o Regulamento (UE) n°® 1169 a legislacdo em matéria de informacao sobre os géneros
alimenticios impde a prestacdo de informacao obrigatoria, essa informacdo deve pertencer, em
especial, a uma das seguintes categorias: a) Informacao sobre a identidade, a composicdo, as
propriedades ou outras caracteristicas do género alimenticio; b) Informacao sobre a protecao da
saude dos consumidores e a utilizacao segura do género alimenticio. Esta informacéo deve referir-
se, em especial: i) as caracteristicas de composicao que possam ter efeitos nocivos para a satde de
certos grupos de consumidores, ii) a durabilidade, as condicoes de conservacéo e a utilizacdo segura,
iii) ao impacto na saude, incluindo os riscos e consequéncias ligados a um consumo nocivo e
perigoso do género alimenticio; ¢) Informacdo sobre as caracteristicas nutricionais, de modo a
permitir aos consumidores, incluindo os que devem seguir um regime alimentar especial, fazerem

escolhas informadas.

3.2.15 - Defesa alimentar, bio vigilancia e bioterrorismo

Requerimentos gerais

A Industria Alimentar tem vindo a desenvolver mecanismos de controlo de perigos associados aos
seus alimentos (Plano HACCP) e assim aumentar a seguranca e qualidade dos seus produtos, no
entanto estes planos nao englobam perigos associados a poténcias atos de sabotagem e de
vandalismo. Contudo, é importante realizar o controlo deste tipo de perigos que podem ter
consequéncias graves nao sé pelo facto de colocarem em causa a seguranca e qualidade dos

produtos mas também a nivel economico.

Os mecanismos de controlo das empresas devem ter por base uma avaliacdo dos pontos criticos,
das medidas indicadas para o controlo destes e ainda de possiveis medidas de protecao, para assim

evitar possiveis ataques ou atenuar as consequéncias quando estes nao forem evitados.

As motivacdes que levam a este tipo de problemas sao geralmente pessoais tendo por objetivo

destruir ou colocar em causa a credibilidade de uma empresa e assim destruir a confianca que 0s
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clientes tem nesta. As ameacas podem estar associadas: 1-motivacoes econdmicas que geralmente
nao tem por objetivo provocarem doenca ou morte dos consumidores, no entanto em determinadas
situacdes podem ter estes efeitos; 2- Contaminacao maliciosa, estas situacoes estao geralmente
associadas a adicao de perigos, geralmente fisicos ao produto, que s6 sao detetados geralmente
quando o produto ja se encontra no mercado; 3- Extorsao, o alvo principal nestas situacoes sao
empresas com elevado capital ou entdo empresas de renome em que o atacante faz chantagem com
empresa para obter um determinado valor monetario; 4- Espionagem, a primeira motivacao para a
este tipo de fraude é a obtencao de propriedade intelectual e assim obter vantagens a nivel comercial;
5-Contrafacéo, baseia-se na recriacao de copias de produtos de renome, utilizando as caracteristicas
e marcas de um determinado produto para o vender a valores inferiores a marca detentora da sua
patente; 6- cibercrime, geralmente este tipo de fraude pode ser realizado tanto ao produtor como ao
cliente de um determinado produto e tem por objetivo principal a extruséo de dinheiro a ambos (The

British Standards Institution, 2014).

Controlo de acesso

Segundo a norma a empresa deve possuir um mapa com todas as areas sensiveis, corretamente
identificadas, sendo que as zonas que apresentarem maior perigo devem ter acesso limitado. Deve
proceder-se a identificacdo do pessoal que necessita de ter acesso a todas as areas limitadas da
instalacao, reavaliando os niveis de acesso para todos os funcionarios periodicamente para as suas
funcdes de trabalho e apenas durante o horario de trabalho adequadas (por exemplo, o uso de

cartdes-chave e chave para a entrada em areas sensiveis).
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4.lmplementacao da norma ISO/TS 22002-1 na

unidade de transformacao de pescado

O programa de Pré-requisitos abordado na norma ISO/TS 22002-1 ja se encontra implementado na
empresa Vanibru, sendo referenciado no seu Manual de Gestao e Seguranca dos alimentos. Neste
sentido, apenas foi realizada a atualizacao e melhoria do PPR a nivel de pesquisa bibliografica e

através do acompanhamento no terreno do processo e avaliagdo das condigcdes do meio envolvente.

Numa primeira fase, foi realizada uma minuciosa pesquisa bibliografica, abordada no capitulo 3,
onde foram explorados os tdpicos referidos na norma, referidos exemplos praticos para a
implementacao destes e ainda clarificados alguns conceitos mencionados na norma. Posteriormente
realizou-se a analise destes conceitos numa vertente pratica, através da avaliacdo/comparacao do
que se encontra descrito na norma ISO/TS 22002-1 e no Manual de Gestdo e Seguranca dos
alimentos da empresa, com o que se encontra implementado na empresa, para posterior atualizacao
e melhoria. Esta avaliacao foi realizada com o auxilio da Check-/ist do Programa de Pré-requisitos

desenvolvida pelo Departamento de Qualidade da empresa.

De seguida, serao descritos os procedimentos de atualizacao e/ou melhoria realizados na empresa

para cada um dos Pré-requisitos referidos na norma.

4.1 Construcao e disposicao dos edificios

A avaliacdo da construcao e disposicao do edificio foi realizada através de uma visita a empresa,
onde foram avaliados parametros como: o estado de conservacao e limpeza do edificio e da area
circundante, a auséncia de condicdes que facilitem o desenvolvimento de pragas e identificacao da

inexisténcia de potenciais fontes de contaminacao na zona circundante.

Apos a visita a empresa observou-se que o edificio apresenta um estado de conservacao e limpeza
adequado, de acordo com o descrito na norma. No entanto, a zona circundante ao edificio
nomeadamente as estradas e areas de estacionamento nao se encontram de acordo com o

estabelecido na norma e no Manual de Gestao e Seguranca dos alimentos da empresa.

A estrada e area de estacionamento nao se encontram em bom estado de conservacao, verificando-

se a auséncia de pavimento em algumas zonas, 0 que resulta na acumulacdo de agua e
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levantamento de poeiras, proporcionando condicdes adequadas ao desenvolvimento de pragas.
Tendo em conta esta falha foi aberta uma nao conformidade, cuja medida de correcao se baseia na

pavimentacao da zona de estacionamento, com um prazo de cerca de um ano para a sua resolucao.

Observou-se ainda uma oportunidade de melhoria relativamente a acumulagao de residuos na zona
de carga e descarga, nomeadamente residuos de papel e plastico das mercadorias. Esta situacao foi
reportada a administracéo e resolvida através da colocagao de um recipiente nesta zona para o

armazenamento dos residuos mencionados.

4.2-Construcao e disposi¢ao do espaco de trabalho

A analise da construcao e disposicao do espaco de trabalho foi realizada através de uma auditoria
interna a unidade industrial. Esta auditoria permitiu avaliar alguns parametros como: a existéncia de
um fluxo continuo desde a rececao até a expedicao do produto; separacao de produtos processados
de nao processados; o estado de conservacdo do pavimento, paredes e equipamentos; a existéncia
de um sistema de refrigeracao adequado; construcédo de janelas de forma a minimizar acumulacao
de sujidade e com redes mosquiteiras, sempre que estas possam ser abertas para o exterior;
disposicao adequado dos equipamentos de modo a permitir a sua manutencao, limpeza e desinfecéo
e ainda a avaliacao das condicoes das instalacoes de armazenamento de matéria-prima, embalagens

e produtos.

Apos a realizacdo da auditoria interna, verificou-se que a disposicdo dos locais e do ambiente de
trabalho vai de encontro ao referido na norma e no Manual de Gestao e Seguranca dos alimentos,

nao sendo observado qualquer tipo de nao conformidade.

Tendo em conta o referido na norma, sugeriu-se a empresa que em futuras aquisicoes de
equipamento novo deve verificar junto do fabricante se este reline as caracteristicas referidas neste
ponto da norma, nomeadamente como € 0 seu processo de higienizacdo. Também no ponto de vista
do /ayout fabril deve-se avaliar o impacto que este tera nos fluxos existente e proceder ao seu ajuste

Se necessario.

Relativamente a zona de armazenamento de matéria-prima apesar de nao se verificar nenhuma nao
conformidade, sao apresentadas a seguir algumas sugestoes que podem contribuir para a melhoria

deste:
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e Sempre que possivel reduzir a quantidade de matéria armazenada, pois torna-se mais facil
controlar e monitorizar as condicdes de armazenamento;

e Estabelecer procedimentos eficazes de verificacao da matéria rececionada, evitando assim
0 armazenamento de matéria nao conforme e consequentemente a contaminacao do
produto;

e Utilizar primeiro os produtos com maior tempo de armazenamento, evitando assim superar
prazos de validade e perdas de material;

e Armazenar os materiais a uma distancia consideravel do chao e de paredes de modo a
minimizar 0 acesso de pragas e permitir uma visao geral do produto. As zonas de
armazenamento de produtos refrigerados devem estar afastadas de zonas de
armazenamento de produtos secos, para evitar o aparecimento de humidade e degradacoes.

e (s materiais de embalagem devem ser armazenados protegendo a sua integridade e
minimizando os riscos de contaminacao. As caracteristicas do material da embalagem

devem ser analisadas para que 0 se armazenamento seja adequado.

4.3 Servicos: agua, ar e energia

A agua, o0 ar e a energia e os respetivos sistemas de distribuicao ndo devem ser uma fonte de
contaminacéo do produto. De seguida, sera analisada a situacao destes servicos e dos seus sistemas

de distribuicao na empresa em estudo.

O sistema de distribuicao de dgua da empresa encontra-se corretamente descrito num mapa (Figura
5), com os pontos de saida de agua corretamente identificados e assinalados na area produtiva,
existindo um plano de analises da dgua que permite avaliar a sua conformidade. No entanto, através
da visita a zona produtiva observou-se que 0 mapa existente se encontrava desatualizado devido a

remocao de um ponto de dgua da zona produtiva, deste modo procedeu-se a atualizacao do mesmo.

Tendo em conta o referido na norma no que concerne a separacao da agua potavel de nao potavel
sugere-se a utilizacdo um sistema de cores que permita diferenciar os sistemas de agua potavel de
agua e nao potavel de forma simples e clarificada. No caso de as tubagens nao serem visiveis podera

utilizar-se etiquetas nas torneiras que claramente identifiqguem as de agua potavel e nao potavel.

A norma refere ainda que os sistemas de transporte de agua devem estar corretamente desinfetados,

deste modo sugere-se a realizacao da limpeza das tubagens injetando grandes concentracoes de
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cloro durante um periodo de tempo que permita a desinfecao destas e posteriormente estabilizar o

sistema até que a concentracao de cloro residual, na agua, seja adequada.

Os sistemas de ventilacdo de ar existente na zona produtiva estao construidos de forma a facilitar o

acesso a limpeza, substituicdo e manutencéo dos filtros, encontrando-se corretamente higienizados.

Sugere-se a organizacao a realizacao de uma avaliacéo da qualidade do ar interna de modo a verificar
a manutencao das condicdes adequadas. A analise deve ser realizada nao s6 ao ar interior mas
também ao exterior para verificar qual a influéncia do processo na qualidade do ar. As avaliacoes
devem ser realizadas sempre no mesmo periodo do ano, uma vez que as condicdes climatéricas
podem influenciar a composicdo do ar tornando, desta forma, os resultados comparaveis (e.g.
analisar uma vez por ano e sempre na mesma estacao ou quatro vezes por ano, ou seja, uma analise

por estacéo).
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Figura 5 - Pequena representacdo do mapa da empresa com o0s pontos de dgua corretamente identificados

Por ultimo, a iluminacao esta disponivel em todas as areas de trabalho com intensidade suficiente
permitindo a existéncia de condigdes adequadas de trabalho aos colaboradores. Os acessorios de
iluminacao encontram-se protegidos com armaduras de seguranca, evitando em caso de quebra a

contaminacao do produto.

Relativamente ainda a iluminacdo aconselha-se a organizacao a ter em atencao as lampadas
situadas no interior dos equipamentos. Pois estas por nao estarem visiveis poderao nao ser incluidas

no plano de verificagdo, mas em caso de quebra poderao ter impacto grave na seguranca do produto.
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4.4 Gestao de residuos

A gestao de residuos apresenta-se como um pré-requisito bastante importante na Industria Alimentar,
pois devem ser definidos e criados sistemas de remocao rapidos e eficazes de modo a evitar a

contaminacéo do produto.

A empresa possui um documento com a existéncia de um mapa onde estao definidos os percursos

dos residuos, de modo a evitar a existéncia de contaminacoes cruzadas.

Os residuos sao armazenados de acordo com as suas caracteristicas, sendo que o papel e o cartéo
sao recolhidos regularmente da zona de producao, prensados, enfardados e armazenados para
posterior recolha e valorizacao por parte de uma empresa externa. Relativamente aos subprodutos
estes sao colocados em sacos de plastico, na zona produtiva, e removidos no final de cada producao
ou sempre que se justifigue para a camara de residuos onde sao armazenados em contentores de
plastico. A cadmara de armazenamento de residuos encontra-se corretamente identificada e

higienizada, tal como descrito no Manual de Gestao e Seguranca dos alimentos da empresa.

Os sistemas de escoamento de agua estdo em bom estado de conservacao, sendo que os sifoes e

as tubagens estao devidamente protegidas, evitando o acesso de pragas através destes.

Em suma, através da auditoria interna verificou-se que o programa de gestao de residuos
implementado na empresa se encontra de acordo com o descrito na norma e no Manual de Gestao

e Seguranca dos alimentos, nao sendo realizada qualquer tipo de atualizacdo e/ou alteracao deste.

4.5 Adequacao, limpeza e manutenc¢ao dos equipamentos

De acordo com o descrito na norma os equipamentos devem ser construidos de forma a permitir a
sua manutencao, limpeza, desinfecao, inspecéo e drenagem adequadas de aguas residuais. A
empresa deve possuir o manual de instrucao dos equipamentos em lingua portuguesa, espanhola
ou inglesa. Através da realizacao de uma auditoria interna observou-se que a empresa possuia 0

manual de todos equipamentos de acordo com as especificacoes.

A empresa deve ter declaracdes de conformidade dos equipamentos, utensilios e materiais de
embalagem que contactem com o produto, de modo a comprovar que estes estdo aptos para

contactar com o produto. Através da consulta da base de dados da empresa, observou-se que as
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declaracdes de alguns materiais de embalagens se encontravam desatualizadas, devido a introducéo
de novos materiais, deste modo estas foram solicitadas aos respetivos fornecedores procedendo-se

a sua atualizacao.

O Manual de Gestao e Seguranca dos alimentos da empresa sugere a existéncia de um Programa
de Manutencado Preventiva dos equipamentos existentes na empresa. Contudo, apesar de ser
realizada a manutencao preventiva de alguns equipamentos nao existia na empresa qualquer tipo de
programa de manutencao. Deste modo, foi desenvolvido um programa de manutencao (Anexo VII)
para todos 0s equipamentos existentes na empresa, tendo por base 0os manuais de instrucao dos
respetivos equipamentos. Neste programa foram incluidos os equipamentos de controlo de
temperatura, que devem ser calibrados frequentemente para minimizar a introducao de erros durante

a medicao.

Apos a elaboracao deste programa, foram reportadas a Administracao todas as manutencoes
preventivas necessarias a cada equipamento e iniciados os contactos necessarios entre a

administracao e respetivas entidades para a realizacao destas.

Durante a analise deste ponto os equipamentos foram identificados local com o cédigo interno
definido pela empresa de forma a facilitar a organizacao do plano de manutencao preventiva e a

verificacdo dos equipamentos (Figura 6).

Figura 6- Identificacdo dos equipamentos na zona de producao com o respetivo cédigo interno.

No futuro, recomenda-se que a empresa verifigue na analise de propostas para a compra de um
equipamento, se 0 mesmo respeita 0s principios enunciados neste ponto. Isto ¢, confirmar se este
foi construido de forma a permitir uma facil higienizacdo e os materiais séo os adequados. Na
eventualidade de no momento de aquisicao do equipamento este nao estar disponivel no mercado
e portanto ser necessario a sua construgcao, a empresa pode sugerir sempre alteragdes no mesmo

de modo a facilitar a sua higienizacao.
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4.6 Selecao e gestao de fornecedores

O processo de avaliacao, selecao e gestao de fornecedores apresenta-se como um fator importante
para as empresas, na medida em que estas pretendem selecionar e manter os fornecedores que lhe
permitem a producao de produtos seguros e de qualidade. Para tal, a empresa possui um
procedimento de gestdo de fornecedor elaborado de acordo com o referido na norma. O
procedimento inclui um questionario onde sao abordadas questdes como: a identificacdo do
fornecedor; existéncia de um Caodigo de Boas Praticas; implementacao do plano HACCP; Programas
de controlo de pragas; Analises de produtos; sistemas de controlo; disponibilidade de informacao
técnica; possiveis certificacoes, entre outros. Além, deste questionario sempre que possivel séo

realizadas auditorias aos fornecedores.

Tendo em conta os métodos de avaliacao a organizacao pode optar, pela utilizacao de critérios de
avaliacao genéricos para todos os fornecedores e/ou estabelecer citérios especificos. De acordo com
a sua realidade especifica sugere-se a organizacao a realizacao de trés abordagens distintas para

atribuir os critérios genéricos ou especificos aos diferentes fornecedores:
1° Opcéo: Aplicacao de todos os critérios definidos a todos os fornecedores.

(mais comum em pequenas organizacdes com processos simples e com fornecedores de

risco equivalente)
2° Opcao: Para cada fornecedor aplicar diferentes critérios

3° Opcao: Estabelecer 3 categorias de riscos para os fornecedores (Elevado, Moderado e Baixo) e
definir quais os critérios e método de avaliacdo a aplicar em cada um destes (Anexo V), tendo em
conta a matéria que fornecem. Posteriormente realizar o enquadramento de cada fornecedor numa
das categorias de risco definidas no Anexo VI, tendo em consideracéo o risco que a matéria por eles
fornecida representa no produto final. Estao definidos alguns exemplos destas categorias e a sua
classificacao, usando um sistemas de cores sendo o vermelho o maior nivel de risco e o verde o

menaor.

As empresas devem possuir a informacao técnica necessaria para disponibilizar aos seus clientes.
No caso da empresa em estudo esta possui grande parte das fichas técnicas dos produtos

comercializados, no entanto devido a quantidade elevada de produtos e conseqguentemente a
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existéncia de inumeras fichas de técnicas o processo de pesquisa despendia muito tempo. Para tal,
foi desenvolvida uma base de dados com as fichas técnicas dos produtos identificados com o
respetivo codigo interno estabelecido na empresa, o que facilita o processo de pesquisa uma vez que

basta introduzir o codigo para obter a ficha técnica.

4.7 Medidas de prevencao da contaminagao cruzada

A norma sugere que todas zonas que se apresentam como possiveis fontes de contaminacao cruzada
estejam corretamente identificadas e sejam definidas medidas para o controlo destas. No caso da
empresa em estudo, todas as areas onde existe maior potencial de contaminacao cruzada estéo

identificadas.

Os alergénios presentes nos produtos estdo declarados na rotulagem, de acordo com o descrito na

norma e no MGSA.

4.8 Limpeza e desinfecdo

A limpeza e desinfecdo da area produtiva foi essencialmente avaliada recorrendo ao descrito no
Programa de Limpeza do MGSA e pela avaliacao no terreno. No programa de limpeza estéao descritos
todos os produtos autorizados e o0s respetivos procedimentos utilizados na higienizacao de

equipamentos, utensilios e pavimentos.

Apos a analise no terreno observou-se algumas desatualizacbes no programa de limpeza
nomeadamente ao nivel dos agentes de limpeza utilizados e no respetivo tempo de atuacao, deste
modo foram realizadas as respetivas alteracdes de acordo com o descrito nas fichas técnicas dos
produtos de limpeza. Observou-se ainda que os colaboradores cumpriam no geral o Programa de
Limpeza, realizando a limpeza dos equipamentos, utensilios e pavimentos, preenchendo no final os
respetivos boletins de registo de higienizacdo. No final de cada laboracéo confirmou-se que era
realizada a remocgao e substituicao dos sacos de plastico que continham os residuos, tal como
definido. No entanto, por vezes os colaboradores ndo cumpriam com dois dos requisitos definidos
no Manual, a manutencao permanente da Porta da Sala de Limpeza fechada e a preparacédo de
solucdes de limpeza, foi entdo necessario dar formacao, sensibilizar os colaboradores para estes

requisitos.
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Em suma, verificou-se que o Programa de Limpeza definido pela empresa era o adequado, nao so6
através da inspecdo visual mas também recorrendo a analises microbioldgicas realizadas aos

equipamentos, cujos resultados demonstraram a inexisténcia de microrganismos.

No ambito deste pré-requisito sugeriu-se que nos equipamentos com mecanismos de limpeza CIP,
em que nao ¢ possivel aceder as superficies dos equipamentos, a avaliagao da eficacia do programa

de limpeza seja realizada através da analise da agua de lavagem apos a limpeza.

4.9 Controlo de pragas

O controlo de pragas nomeadamente de roedores e insetos € realizado recorrendo a inseto cagadores
colocados nas zonas de acesso ao exterior e estacdes de iscos com cola, no caso da zona produtiva
ou com produto quimico quando colocados na zona exterior do edifico. Este controlo é realizado por
uma empresa externa que realiza a manutencao e verificacdo dos iscos trimestralmente, sendo que

no final de cada visita é emitido um relatério do controlo efetuado.

A empresa tem uma planta onde estdo corretamente identificados todos os inseto cacadores e 0s

pontos de isco existentes.

A avaliacao deste pré-requisito foi realizada através do acompanhamento no terreno do colaborador
da empresa contratada para o controlo de pragas, onde se verificou que os pontos de controlo
estavam corretamente identificados e se encontravam em corretas condicoes de funcionamento e
conservagao, de acordo com o descrito no MGSA. Nao foi observado a presenca de roedores no

interior das instalacoes nem na zona exterior.

Aconselha-se a organizacao a ter especial atencao as zonas de cargas e descargas uma vez que estas
estao abertas durante grandes periodos de tempo, o que facilita a entrada de pragas e por outro lado
sao zonas onde pode ocorrer a acumulacdo de matéria, tornando-se uma fonte de atracao para o

desenvolvimento de pragas, devendo ser limpas periodicamente.

4.10 Higiene pessoal e instalagdes dos colaboradores

A avaliacao da higiene pessoal dos colaboradores foi realizada através de uma visita a zona produtiva,
durante o horario laboral e no final do mesmo. Desta visita conclui-se que os colaboradores estavam

corretamente equipados com bata branca, luvas, avental, botas antiderrapantes, touca e manguitos,
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de acordo com o referido na noma e no MGSA da empresa. Observou-se ainda que 0s colaboradores
tinham o cabelo devidamente protegido, as unhas curtas e limpas sem qualquer tipo de verniz e 0s
colaboradores do sexo masculino apresentavam a barba cortada nao sendo necessario uma touca

de protecao.

Durante a visita & empresa também foram verificados os procedimentos de seguranca existentes
para as situagdes em que ocorram pequenas lesdes ou cortes nos colaboradores, observando-se a
existéncia de um A/f completo de primeiros socorros, tal como referido na norma. Relativamente a
este parametro sugeriu-se a empresa a utilizacao de pensos que apresentam uma tira de metal, para
que em caso de perda e consequente contaminacao do produto, o penso possa ser detetado na

passagem do produto pelo detetor de metais e assim ser eliminado

Os colaboradores no final de cada dia trabalho realizam a limpeza do seu vestuario de trabalho,
nomeadamente a limpeza das solas das galochas no lava-solas e do avental, com o agente de
limpeza fornecido pelo departamento de qualidade. Cumprem ainda com as regras descritas no
MGSA no que diz respeito a nao fumar, comer, mascar, pentear sobre 0s géneros alimenticios e a

ndo utilizacdo de adornos pessoais (com excecao do uso da alianca).

Relativamente as instalacdes dos funcionarios, a quando da visita a esta zona observou-se que a
Zona cumpria com 0s requisitos necessarios, apresentando equipamentos de lavagem de maos
provido de agua quente, com gel desinfetante e equipamento de secagem, juntos as sanitas estavam
colocados papel higiénico e vassoura de material imputrescivel, tal como definido no MGSA.
Observou-se ainda que os vestiarios estavam corretamente higienizados e providos de cacifos, no
entanto observou-se que o balneario feminino nao possuia cacifos. Esta falha foi comunicada a

administracao, tendo sido resolvida no prazo de aproximadamente 2 meses.

Por fim, foi dada uma formacao aos colaboradores relativamente a importancia de manterem as
portas dos cacifos fechadas e manterem todos os objetos pessoais dentro destes, pois observou-se
algumas falhas pontuais relativamente a este assunto. No seguimento desta formacao foi colocado
no corredor de acesso aos balnearios um quadro com informacdes pertinentes relativamente a este

assunto e outros, de modo a facilitar o0 acesso aos colaboradores sempre que necessario (Figura 7).

No ambito deste pré-requisito foi efetuada uma formacao aos novos colaboradores no sentido de 0s
sensibilizar para a importancia de efetuarem uma correta higiene pessoal e sobre as consequéncias

que a auséncia desta pode ter no produto.
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Figura 7 - Quadro colocado na zona de acesso aos balnearios com informacdes pertinentes relativamente as regras de
higiene deste espaco

4.11 Retrabalho

O retrabalho define-se como o produto que é rejeitado ou recuperado e posteriormente envolvido no

produto final.

Na empresa em estudo, o produto sujeito a retrabalho € armazenado na camara n°2, existindo um
boletim de registo para a identificacao de todos os produtos que sao alvo de retrabalho. Nao se
observou qualquer tipo de ndo conformidade, pelo que os requisitos acima mencionados eram

cumpridos pelos colaboradores tal como descrito no MGSA e na norma ISO/TS 22002-1.

4.12 Procedimentos de recolha do produto

Apods a analise da base de dados da empresa em estudo, verificou-se que esta possui um documento
com o procedimento de retirada do produto do mercado. Contudo, apesar de existir um plano de
retirada de produto do mercado ainda nao foi realizada nenhuma simulacdo do mesmo tal como
referido no MGSA da empresa. Foi sugerido a empresa a elaboracao de um plano anual, onde esteja
definida uma data para a realizacdo desta simulacao, caso nao exista alguma retirada do produto

até essa data pois nessa situacao a verificacao da adequacao do plano ja tera sido avaliada.
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4.13 Armazenamento

A anélise do armazenamento foi realizada através do acompanhamento no terreno da rececéao de

matérias-primas e da visita as camaras de congelacéo.

Apos o acompanhamento da rececao de matérias- primas verificou-se que existe um boletim de
registo de controlo a rececao de mercadorias e matérias-primas no entanto este nao se encontrava
devidamente preenchido. Esta ndo conformidade esta associada a falta de recursos humanos para
realizar esta atividade, foi sugerido a administracao a realizacao de uma reorganizacao e adequacao

dos meios disponiveis para efetuar esta tarefa.

Relativamente ao armazenamento de produto observou-se que este era realizado de acordo com o
definido na norma e no MGSA, ou seja, os produtos eram armazenados em paletes, com o devido
espacamento do pavimento, paredes e entre paletes. O local de armazenamento estava sujeito a um
controlo de temperaturas, existindo um registo de temperaturas automatico devidamente atualizado.
Verificou-se ainda, que os materiais de embalagem estavam armazenado sob paletes, protegidos de

poeiras, humidade e outras fontes de contaminacao.

4.14 Informacao sobre o produto e sensibilizacdo aos consumidores

A empresa possui fichas técnicas atualizadas de todos os seus produtos alimentares, disponibilizando
sempre que solicitado essa informacao aos seus clientes. Os produtos comercializados pela empresa
apresentam rétulos contendo todas as mencoes obrigatorias previstas no Regulamento (UE) n°

1169/2011 (Figura 8).

Sardinha Inteira
Congel.ada Granel
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Figura 8- Rotulo utilizado na identificacao de um produto comercializado pela empresa em estudo
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4.15 Defesa alimentar, bio vigilancia e bioterrorismo

Na analise deste Pré-requisito observou-se que a empresa possui um sistema de alerta contra
intrusos, limitando assim o acesso de pessoas externas as instalagoes. Verificou-se ainda que os
colaboradores analisavam a documentacao e integridade dos lotes de produto, o que permite detetar

possiveis nao conformidades.

Quanto a protecao contra o bioterrorismo a empresa tem um mapa onde se encontram identificadas
as zonas de sensiveis a sabotagem, sendo que estas estao sujeitas a um controlo de acesso mais

apertado, tal como o esperado.
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5.Conclusao

A empresa implementou no ano de 2013, um Sistema de Gestao e Seguranca dos alimentos baseado
na norma ISO 22000:2005, incluindo o plano HACCP e o programa de Pré-requisitos abordados

nesta.

O programa de Pré-requisitos, implementado na empresa Vanibru encontrava-se adequado ao
processo produtivo, cumprindo os requisitos da norma ISO/TS 22002-1.Durante o processo de
atualizacao e melhoria do PPR, foram disponibilizadas pela empresa todas as ferramentas e

condicdes necessarias para que este processo ocorresse de forma correta e eficaz.

Numa primeira fase foi realizada uma pesquisa bibliografica que permitiu obter um maior
conhecimento de todos os pré-requisitos, facilitando posteriormente a atualizacédo e melhoria deste
programa nao so ao nivel de terreno mas também complementado o programa ja existente com
informacao relevante e atualizada. Apds a fase de pesquisa, foi realizado o acompanhamento no
terreno verificando-se que o programa existente estava adequado ao processo produtivo em causa,
necessitando apenas de alguns ajustes em alguns pré-requisitos. As nao conformidades detetadas

foram comunicadas a administracdo e na maioria das situacoes rapidamente resolvidas.

Através do trabalho efetuado foi possivel observar que um PPR bem elaborado e descrito facilita o
processo de implementacao e consequentemente pode contribuir de forma significativa para a
reducao da introducao de perigos nos alimentos através do ambiente de trabalho ou contaminacao

cruzada.

81



82



Bibliografia

Apcer. (2011). Guia Interpretativo - ISO 22000:2005 - Sistema de Gestao da Seguranca dos
alimentos, 108. Consultado em: 12 de Julho de 2011, em
http://www.apcergroup.com/portugal/images/site/ graphics/guias/Guia_ APCER_22000.pdf

Baptista, P., Pinheiro, G., & Alves, P. (2003). Sistemas de Gestdo de Seguranca dos alimentos.

Forvisao, Guimaraes Portugal.

Baumert, J. & Taylor, S. (2013). Best Practices with Allergen Swabbing. Food Safety Magazine.
Consultado em: 4 de Agosto de 2016, em http://www.foodsafetymagazine.com/magazine-

archivel/junejuly-2013/best-practices-with-allergen-swabbing/
BRC. (2015). Global Standart - Food safety, (7).

BRC. (2016). About the BRC Global Standards. Consultado em 23 de Julho de 2016, em:
http://www.brcglobalstandards.com/Buyers/AbouttheStandards.aspx#.V5CRwvl971U

Government of Canada. (2016). Guidelines for Canadian Drinking Water Quality - Chlorine Guideline
Technical Document. Consultado em 31 de Agosto de 2016, em:
http://healthycanadians.gc.ca/publications/healthy-livingvie-saine/water-chlorine-chlore-

eau/index-eng.php?page=2#a6

The Goodheart-willcox. (2016). Food Safety: Sources of Contamination. Consultado em 4 de Agosto
de 2016 em : http://www.g-w.com/pdf/sampchap/9781590706534_ch18.pdf

Codex. (2003). General Principles of Food Hygiene. Codex Alimentarius - Basic Texts Food Hygiene,
1-31.

Dwi. (2010). Chiorine. Consultado em 30 de Agosto de 2016 em: http://www.dwi.gov.uk/

EPA. (2016). 7able of Regulated Drinking Water Contaminants. Consultado em 31 de Agosto de
2016 em: https://www.epa.gov/ground-water-and-drinking-water/table-regulated-drinking-

water-contaminants#Disinfectants

EUFIC (2004). O que é o Codex Alimentarius. Consultado em: 6 de Julho de 2016 em:
http://www.eufic.org/article/pt/artid/ O-que-Codex-Alimentarius/

Feergemand, J. & Jespersen, D. (2004). 1ISO 22000 to ensure integrity of food supply chain, ISO

83



Management Systems , 21-24.

FAQ. (2014). The state of world fisheries and Aquaculture 2014. Rome: Food and Agriculture
Organization of the United States.

FAO. (2016a). 7he State of World Fisheries and Aquaculture. Rome: Food and Agriculture
Organization of the United States.

FAQ. (2016b). World Fish Market at a Glance. Food and Agriculture Organization of the United
States. Consultado em 1 de Julho de 2016 em: http://www.fao.org/in-
action/globefish/fishery-information/resource-detail/en/c/338597/

FARRP. (2016). Components of an Effective Allergen Control Plan An Allergen Control Plan protects
consumers . Consultado em 30 de Agosto de 2016 em: http://farrp.unl.edu/wat/allergen-

control-plans

FDA. (2005). Employee Health and Personal Hygiene Handbook. Consultado em 4 de Agosto de
2016 em:
http://www.fda.gov/downloads/Food/GuidanceRegulation/RetailFoodProtection/Industryand
RegulatoryAssistanceandTrainingResources/UCM194575 . pdf

FDA. (2009). Food Code - Physical Facilities. Consultado em 31de Agosto de 2016 em:
http://www.fda.gov/Food/GuidanceRegulation/RetailFoodProtection/FoodCode/ucm 188092
htm

FDA. (2015). Equipment, Utensils & Linens. Consultado em 4 de Agosto de 2016 em:
http://www.fda.gov/Food/GuidanceRegulation/RetailFoodProtection/FoodCode/ucm 188064
htm

FDS. (2016). What are “Recall Plan Templates.” Consultado em 22 de Agosto de 2016 em:

http:/ /www.fooddecisionsoftware.com/recall_plan

Food Ingredients Brasil. (2008). Seguranca dos alimentos. Food Ingredients Brasil, 4:32-43.

Retrieved from http://www.revista-fi.com

Formacao Qualidade e Auditoria Agro-Alimentar Lda. (2002). HACCP - Manual de
Formacao.Consultado em 8 de Julho de 2016 em:

http://www.esac.pt/noronha/manuais/manual_HACCP_AGR0%2044.pdf

84



Fraser, A. & Pascall, M. (2010). Cleaning and Sanitization of Food-contact Surfaces in
Retail/Foodservice Establishments. Food Safety Magazine. Retrieved from
http://www.foodsafetymagazine.com/magazine-archivel/februarymarch-2010/cleaning-and-

sanitization-of-food-contact-surfaces-in-retail-foodservice-establishments/

Frota, A. (2015). Normas reconhecidas pelo GFSI: qual escolher?. Food Safety Brazil. Consultado
em 4 de Agosto de 2016 em: http://foodsafetybrazil.org/normas-reconhecidas-pelo-gfsi-qual-

escolher/

Graham, J. (ed.), Planejamento e dados de engenharia. 3. Os peixes de congelamento. FAO

Fish.Circ, (771):. 126 p.1984

IFS. (2014). IFS Food (Version 6) - Standard for auditing quality and food safety of food products.
IFS International Featured Standards, (Abril), p.149. Consultado em 28 de Julho de 2016 em:

http://www.ifs-certification.com/index.php/en/retailers-en/ifs-standards/ifs-food

INE. (2015). Estatisticas da Pesca 2014. /nstituto Nacional de Estatistica. Consultado em 4 de
Julho de 2016 em: http://doi.org/10.1017/CB09781107415324.004

IPAC. (2016). Base de dados Nacional de Sistemas de Gestao Certificados. /ntituto Portugués de
Acreditacao. Consultado em 1 de Junho de 2016 em:

http://www.ipac.pt/pesquisa/lista_empcertif.asp

ISO. (2005). NP EN 1SO 22000. Norma Portuguesa para sistemas de gestdo de seguranca dos

alimentos: Requisitos para qualquer organizacao que opere na cadeia alimentar.

ISO. (2009). ISO/TS 22002-1: Prerequisite programmes on Food Safety - Part 1: Food

manufacturing.

ISO. (2016). Our Story. International Organization for Standardization. Consultado em 13 Julho de
2016 em: http://www.iso.org/iso/home/about.htm

LROA- Lloyd's Register. (2016). ISO/TS 22002-1 standard. Consultado em 31 de Agosto 2016,
from http://www.lrga.co.uk/standards-and-schemes/I1S0-22002/

Machado, A.; Silvestre, L. (2005). Introducdo a Seguranca dos alimentos. Qualigénese -
Investigacdo e Formacgao, Lda. Faro. Consultado em 11 de Julho de 2016 em:

http://opac.iefp.pt:8080/images/winlibimg.aspx?skey=&doc=71442&img=1040

85



Manitoba Government (2016). Handling Rework in the Food Industry. Consultado em: 22 de Agosto
de 2016, em http://gov.mb.ca/agriculture/food-safety/ at-the-food-processor/handling-

rework.html

National Health and Medical Research Council. (2011). Australian Drinking Water Guidelines 6:
Volume 1. Consultado em 31 de Agosto de 2016 em: http://doi.org/ 1864965118

Noronha, J., & Baptista, P. (2003). Seguranca dos alimentos em estabelecimentos agro-
alimentares: projecto e construcao. Forvisao - Consultoria em Formacao Integrada, LDA,

Guimaraes Portugal

Pfuntner, A. (2011). Proper Hand Washing: A Vital Food Safety Step. Food Safety Magazine.
Consultado em 4 de Agosto de 2016 em: http://www.foodsafetymagazine.com/magazine-

archivel/februarymarch-2011/proper-hand-washing-a-vital-food-safety-step/

Powitz, R. (2004, January). Inspections, Part 1: The Professional Sanitarian. Food Safety Magazine.
Consultado em 4 de Agosto de 2016 em: http://www.foodsafetymagazine.com/magazine-

archivel/december-2003january-2004/inspections-part-1-the-professional-sanitarian/
Regulamento (CE) n° 852. (2004). “Relativo a higiene dos géneros alimenticios.”

Robertson, A., Tirado, C., Lobstein, T., Jermini, M., Knai, C., Jensen, J. H., ... James, W. P. (2004).
Food and health in Europe: a new basis for action. WHO Regional Publications. European

Series, (96), i-xvi, 1-385, back cover.

Sanchez, J.T. & Lam, R. C. (1965). Principios tecnicos de salado y secado del pescado; In estudio

quimico de el sal en el litoral (pp. 3-37). Institui del Mar del Peru.

Santos, |., & Cunha, I. (2007). Patogénicos Emergentes em Alimentos. Seguranca £ Qualidade
Alimentar, 2:10-13.

Schmidt, R. & Erickson, D. (2008). Sanitary Design and Construction of Food Equipment 1, 1-8.
Consultado em 4 de Agosto de 2016 em: http://edis.ifas.ufl.edu/ pdffiles/FS/FS11900.pdf

Shann-Tzong, J. & Tung-Ching, L. (2004). Freezing Seafood and Seafood Products: Principles and
Applications. Handbook of Frozen Food, 245-294. Retrieved from www.dekker.com

Soares, N., Vicente, A., & Martins C. (2015). Food Safety In The Seafood industry- A Practical
Guide For [so 22000 And Fssc 22000 Implementation.

86



Surak, J. (2009). The Evolution of HACCP. Food Quality & Safety. Consultado em 8 de Julho de
2016, em: http://www.foodqualityandsafety.com/article/the-evolution-of-haccp/

Taylor, J. (2007). An introduction to HACCF.

The British Standards Institution. (2014). PAS 96:2014 - Guide to protecting and defending food

and drink from deliberate attack.

Toppe, J. (2014). The nutritional benefits of fish are unique. Food and Agriculture Organization of
the United State. Consultado em 1 de Julho de 2016 em: http://www.fao.org/in-
action/globefish/fishery-information/resource-detail/en/c/338772/

Venancio, A. (2015). Perigos na Industria Alimentar Qualidade Seguranca Risco Perigo.

Departamento de Engenharia Biologica,Universidade do Minho.
Veritas, B. (2009). IFS - International Food Standard. Seguranca £ Qualidade Alimentar, 7, 80.

WHO. (2011). WHO guidelines for drinking-water quality. Guidelines for Drinking- Water Quality, (4).
Consultado em 4 de Agosto de 2016 em: http://doi.org/10.1016/S1462-0758(00)00006-6

WHO, & FAOQ. (2015). Understanding Codex. Food and Agriculture Organization of the United
Nations and World Health Organization. Rome. Consultado em 7 de Julho de 2016 em:
http://www.codexalimentarius.org/about-codex/understanding-codex/en/- Food safety

legislation; the use of science and risk-based approaches to harmonization

Wilcock, I. (2015). Technology Can Help Make Maintaining Temperatures Easier. Food Quality &
Safety. Consultado em 4 de Agosto de 2016 em:
http://www.foodqualityandsafety.com/article/ 14747/

87



88






Anexo | - Caracteristicas e especificacdes que as estruturas de uma
Industria Alimentar devem obedecer.

Tabela 4- Caracteristicas e especificacoes das estruturas de uma Industria Alimentar

Estrutura

Caracteristicas

Pavimento

-Duravel

-Facil limpeza e desinfecao;

-Nao-toxico;

-Nao absorvente;

Cor clara;

-Antiderrapante;

-Inclinacao de aproximadamente 8 graus.

Sistemas de drenagem

-Deve ter capacidade para escoar o fluxo de liquido total;

-Evitar refluxos de liquidos;

- O nimero de caixas de escoamento deve ser adequado;

- Os ralos de ligacao aos esgotos devem possuir grades ou tampos de
protecao.

Tetos e equipamentos em

SUSPeNsao

-Liso;

-Cor clara;

-Facil higienizacao;

-Evitar a acumulacao de sujidade;
-Evitar a condensacao;

-Nao permitir a libertacao de particulas;

Paredes e cantos

-Impermeaveis;

-Barreira eficaz a pragas;

-Nao absorventes;

-Lavaveis;

-Nao toxicas;

-Lisos;

-Facil higienizacao e limpeza;

Cor clara;

-Os cantos devem ser arredondados e selados;

Janelas -Nao acumular sujidade;

-Facil higienizacao;

-Possuir redes mosquiteiras;

-Peitoris e rebordos de pequenas dimensoes;
Portas -Dimensdes adequadas;

-As frinchas devem ter dimensoes reduzidas;

-Sempre que possivel devem ser de fecho automatico;
-Facil higienizacao;

Cor clara;

-Resistentes;
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Anexo lI- Parametros geralmente inspecionados num veiculo de transporte
de produtos alimentares

Tabela 5- Métodos de avaliacao utilizados durante a inspecao de veiculos de transporte de produtos
alimentares

Métodos de avaliagao da matéria

Verificagao da rotulagem
- Data de validade
-Obrigatoriedades legais

- Detecao de caixas sem rotulagem.

Acondicionamento
-Produtos corretamente embalados e acondicionados;

- Integridade das embalagens.

Manutencao da cadeia de frio

Auséncia de pragas

Deficiéncias na higiene geral do veiculo de transporte

Existéncia de sinais de degradacao do produto

-Inspecéo de caracteristicas organoléticas (ex.: odor e cor).

Avaliacao dos certificados de analise
Exemplo: identificacdo do nome da espécie e local de captura, no caso do peixe.

|dentificar a formulacao do produto, como a farinha

Prazos de horario de entrega de produto
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Anexo lll- Medidas para evitar a contaminacao cruzada por alergénios no
processamento de alimentos

Tabela 6- Medidas a aplicar no processamento de alimentos para evitar contaminacao por alergénios

Etapa

Medidas (FARRP, 2016)

Rececéo de

matéria-prima

- Analisar o rétulo da matéria-prima para verificar a presenca/auséncia de
alérgenos.
- Identificar com marcadores os produtos que contém alérgenos (e.g.

rétulos e codigos de cores)

Armazenamento - Armazenar a matéria-prima que contém alergénios em zonas separadas
dos produtos e/ou matéria-prima que nao contém alergénios;
- Sempre que possivel utilizar barreiras fisicas para a separacao dos
produtos que contém alergénios dos que nao contém.

Processamento -Sempre que seja permitido as areas de producao de produtos contendo

alérgenos devem estar separadas;

- Caso nao seja possivel realizar a producao de forma separada, deve
optar-se por uma gestao de sequéncia, ou seja, produzir primeiro 0s
produtos que nao contém alérgenos.

- Realizar uma gestao por linhas, definindo linhas especificas para a
producao de alimentos que contém alérgenos;

-Os funcionarios que manuseiam produtos contendo alérgenos nao devem
operar noutras linhas com 0 mesmo vestuario;

-ldentificar com cor diferente os equipamentos usados na processamento

de produtos que contém alérgenos;
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Anexo IV- Identificagcao das pragas mais comuns na industria alimentar e
respetivas medidas de preven¢ao e eliminacao.

Tabela 7- Pragas mais comuns na industria alimentar e respetivas medidas de eliminacao e prevencao

Praga

Medidas de prevencéao e eliminacao

Moscas (portador de microrganismos
patogénicos tais como: a Listeriae a

Salmonella).

- Remocao de possiveis locais de reproducéo,
pocas de agua e zonas de acumulacao de
residuos;

- Abrir as portas 0 menor tempo possivel de
modo a evitar a sua entrada;

- Colocar nas portas das zonas de cargas e
descargas tiras de plasticos ou criar um fluxo
de ar;

- Colocar inseto cacadores, nomeadamente

nas zonas de acesso ao exterior.

Roedores

-A presenca de roedores pode ser detetada
através da presenca de dejetos produzidos por
estes, zonas roidas, manchas de urina
detetadas a luz UV, entre outros;

- Eliminar os locais de alojamento de roedores
tais como: paletes antigas e equipamentos em
desuso;

-Remover todos residuos e vegetacao na zona
envolvente as instalacoes;

- Colocar armadilhas e caixas de isco com
inseticidas ou produtos quimicos toxicos para

a atracao e posterior eliminacao.
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Anexo V- Método de avaliacao de fornecedores, tendo em conta o risco que
as matérias por eles fornecidas representam no processo.

Risco Elevado

-Auditoria anual;

- Certificagao
obrigatoria;

- Analise laboratoriais a
todos os lotes
fornecidos;

-Envio de PCC's definidos
e respetivo controlo;
-Controlo a recegao

- Detegao de nao

conformidades.

Risco Moderado Risco Baixo

-Envio do resultado de - Consulta de
auditorias documentagao técnica;
-Andlises laboratoriais -Controlo a recegdo
periddicas; -Avaliagdo de ndo

- Documentagao técnica conformidades;
fornecida;

-Avaliagdo de ndo
conformidades;
-Controlo a rececao;

Figura 9- Métodos de avaliacao de fornecedores tendo em conta o risco que as matérias por eles fornecidas

representam

Anexo VI - Determinacao do risco que cada fornecedor representa no
produto final tendo em conta a matéria que fornece.

Tabela 8- Caracteristicas dos materiais e potencial risco que estes representam no produto final

Caracteristicas dos materiais

Risco potencial

produto

Matéria que entra contacto ou é incorporada no

Matéria nao perecivel

Matéria de baixo consumo no processo

produto

Matéria incorporada numa etapa posterior a
processo especifico para garantia da seguranca do
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Anexo VII - Plano de manutencao preventiva desenvolvido para os equipamentos

CHU.01
Chuveiro
40006-4
CE 6006
grupo hrg
grupo hrg
2008
Sim

Sim

Verificar se a cinta esta danificada e caso esteja realizar a sua substituicdo

Avaliar se a cinta esta desgastada, caso se verifique substituir por uma nova

Analisar a tensdo da cinta

Verificar o estado das roldanas e substituir se necessario

Mensal
Avaliar possiveis danos nos componentes elétricos e realizar a sua substituicdo se necessario

Localizar possiveis fugas no motor

Avaliar o nivel de 6leo no motor com a maquina parada, sendo que o nivel deve situar-se a metade do indicador

Verificar as rodas dentadas, avaliar a sua folga e o estado dos dentes e substituir em caso de necessidade

Ap06s 2000 horas de trabalho |Substituir o 6leo de lubrificagdo do motor. Antes de colocar dleo novo, deve ser realizada limpeza com éleo de limpeza

Figura 10- Exemplo de uma folha de registo utilizada para a manutencao preventiva dos equipamentos
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