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Resumo

O conceito de Seguranca Alimentar surgiu aquando da crise alimentar global, evoluindo
desde entdo. As mudancas na sociedade, a sofisticacao da producao de alimentos, as mudancas nos
habitos de vida e de alimentacao resultaram num aumento da preocupacao pela seguranca alimentar.
O consumidor actual mostra uma grande exigéncia relativamente a seguranca e qualidade dos
produtos que consome.

Adoptando este enquadramento, este trabalho encontra-se dividido em duas partes, na
primeira parte recorre-se a um melhoramento do sistema HACCP para verificacdo de novos Pontos
Criticos de Controlo (PCC), tendo em conta os requisitos da norma IFS, que se pretendem
implementar na empresa em estudo. Foram elaborados registos, procedimentos e instrucdes de
trabalho para complementar o novo HACCP e optimizar o controlo dos riscos que poderiam surgir.

A segunda parte do trabalho é referente ao estudo de validagdo do processo de fabrico de
fios de ovos, para época com baixas temperaturas (i. e., durante o Inverno). Com este estudo
pretende-se validar as actuais condi¢Bes da infra-estrutura da Fabridoce — Doces Regionais, Lda
(auséncia de refrigeracéo na area de embalamento em atmosfera modificada) e a definicdo do tempo
Gtil do produto em questdo. O estudo foi realizado, principalmente, com recurso a analises
microbiolégicas externas (realizadas por um laboratério certificado) e internas (realizadas com
zaragatoas).

Concluiu-se que o periodo de vida util determinado neste estudo (48 dias) se encontra muito
préximo do delimitado pela empresa actualmente, 45 dias. A realizacdo de mais estudos referentes
ao periodo de validade torna-se necesséria, havendo pardmetros que poderdo ser melhorados. Entre
eles destaca-se a temperatura na camara de refrigeracdo e uma melhoria da formagdo dos

colaboradores.

Palavras-chaves: Atmosfera modificada; Fios de Ovos; HACCP; IFS; Seguranga Alimentar.
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Abstract

The concept of Food Safety emerged with the global food crisis, and evolved ever since.
Changes in society, the sophistication of food production, changes in the lifestyle and diet resulted in
an increased concern for Food Safety. Today's consumer greatly demands the safety and quality of
food products.

In this context, the study is divided into two parts, the first refers to the improvement of the
HACCP system to verify new Critical Control Points (CCP), taking into account the requirements of the
IFS, that the studied company intends to implement. Records, procedures and work instructions were
prepared to complement the new HACCP.

The second part of this study aims to validate the manufacturing process of the eggs wires, at
low temperatures (for winter application). This work intended to validate the current conditions of the
infrastructure of Fabridoce — Doces Regionais, Lda (in the absence of refrigeration in the modified
atmosphere packaging room) and validation of the expiration time of the product. The study was
conducted mainly using external microbiological analysis (performed by a certified laboratory) and
internal (carried out with swabs).

It is concluded that the shelf-life determined in this study (48 days) is close to that defined by
the company, 45 days. Further studies regarding the period of validity are necessary, considering
some parameters that could be improved. Among them, the temperature in the cooling process and

the improved staff training must be considered.

Keywords: Eggs wires; Food safety; HACCP; IFS; Modified atmosphere.
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Capitulo | = Enquadramento tedrico



1.1 — Introducéo

Este trabalho tem por objectivo iniciar a implementacdo da norma IFS Alimentar —
International Food Standard - no processo de fabrico, embalamento, armazenagem e expedi¢do dos
fios de ovos.

Para introducdo da norma IFS Alimentar, a primeira parte do trabalho remete-se para a
realizacdo de um novo estudo de Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo
(HACCP), com a verificagdo de possiveis Pontos Criticos de Controlo (PCC) e a cria¢@o de registos,
procedimentos e de instrucdes de trabalho, de acordo com alguns pré-requisitos da IFS.

Na segunda parte do trabalho, foi realizado um estudo de modo a validar o processo de
fabrico dos fios de ovos, com temperaturas baixas. Este estudo permite a verificagdo do tempo (til
dos fios de ovos e as actuais condi¢cdes da infra-estrutura da Fabridoce — Doces Regionais, Lda,
devido a inexisténcia de refrigeragdo na area de embalamento em atmosfera modificada. Para a
realizacao deste objectivo foram efectuadas analises microbiolégicas, analises visuais e andlises a

atmosfera modificada do produto.

1.2 - Apresentacéao e breve historial da empresa

A Fabridoce — Doces Regionais, Lda (Figura 1.1) foi constituida a 18 de Janeiro de 1989,
dando inicio a sua actividade num edificio em plena cidade de Aveiro. A empresa dedicava-se quase
exclusivamente a producédo de Ovos Moles de Aveiro (com um processo de fabrico completamente

artesanal) e a comercializacdo, em pequena escala, de outros doces regionais.




Em 1992, a empresa deu inicio a constru¢do de amplas e modernas instalag6es fabris, como
respostas as solicitacdes do mercado, o que representou um ano de viragem na sua actividade.

A grande receptividade por parte do mercado a sua producéo provocou o alargamento da sua
area de intervencdo a todo o territério nacional, inicialmente confinada a regido de Aveiro. Mais
recentemente, concretamente nos Ultimos onze anos, a empresa tem vindo a estender a sua
actividade comercial nas grandes superficies, sendo este, actualmente, o principal canal de
distribuicdo dos seus produtos. Sem descurar 0s canais de distribuicdo tradicionais, que sempre
explorou, a empresa tem desenvolvido esforgos no sentido de melhorar a sua actuagao ao nivel deste
Gltimo canal de distribuicéo.

A dimensédo assumida pela empresa, actualmente com 30 empregados, permite-lhe produzir
novos produtos, bem como, aproveitando os seus canais de distribuicdo, comercializar produtos da
docaria regional de outras regides, alargando a sua area de influéncia a todo o territorio nacional.

A actividade actual centra-se em duas vertentes distintas, que se desenvolvem paralelamente
e de forma complementar, fazendo da Fabridoce uma das mais importantes produtoras da docaria
regional. Por um lado, desenvolve uma actividade assente na producdo de um nimero consideravel
de produtos, baseados na docaria regional, entre os quais se destacam os Ovos Moles de Aveiro.
Este produto, reconhecido em todo o pais, funcionou desde o inicio, como um produto de referéncia
de todos os restantes. Da sua producgédo, fazem ainda parte, um conjunto de outros produtos: trouxas
de ovos, fios de ovos, castanhas de ovos, lampreia de ovos, quindins, raivas, pao de 16, tartes de
améndoa e feijao, etc.

Paralelamente, a empresa comercializa um grande nimero de doces regionais, provenientes
de outras regides de pais, actuando como seu distribuidor em todo o territério nacional.

Tratando-se de doces regionais, em que muitas das suas caracteristicas peculiares assentam
em bases de produc¢déo, cujo saber passou de geracdo em geracao até hoje, a empresa continua fiel a
uma actividade desenvolvida de uma forma artesanal, sem contudo desprezar as novas exigéncias
relacionadas, por exemplo, com a seguranca alimentar.

Actualmente, dispondo de uma moderna unidade fabril e com pessoal especializado, todo o
processo de fabrico obedece as mais exigentes normas de qualidade, tendo ja implementado o
sistema HACCP (segundo o Codex Alimentarius) e com o objectivo futuro da implementagdo da

norma IFS alimentar.

1.3 - Seguranca Alimentar

O conceito de Segurancga Alimentar surgiu aquando da crise alimentar global, tendo desde
entdo evoluido. O aumento da preocupacédo do consumidor pela seguranca alimentar surgiu apés um
conhecimento acrescido de situagfes de crise e de escéndalos alimentares. Este aumento de
preocupacédo e controlo dos alimentos deve-se (WHO, 2004):

— Ao crescimento da populagéo a nivel mundial;



— Aos novos métodos de producdo alimentar em massa como forma de responder ao
crescimento e aumento de exigéncia da populacdo (recurso a substancias promotoras de
crescimento, uso de pesticidas, antibiéticos, aditivos tecnolégicos, etc...);

— A alteracdo de habitos alimentares - aumento do numero de refeicbes fora de casa,
refeicdes semi-preparadas e "fast-food";

— Ao aumento da mobilidade - viagens de trabalho e turismo, facilitando a disseminacéo
dos agentes patogénicos;

— Ao aumento dos niveis de poluicdo em aguas, solo e atmosfera com implicacdes directas
e indirectas nos produtos alimentares;

— A existéncia de um Mercado Global, que possibilita a transac¢do de produtos alimentares
entre os paises, facilitando a disseminacéo de agentes patogénicos;

— Um aumento de incidentes relativamente a doencas alimentares;

— O aparecimento de novos perigos na cadeia de produc¢éo dos alimentos;

— A necessidade de criacdes de novos procedimentos de controlo dos riscos para as novas
tecnologias.

Com o aumento de volume do comércio internacional, tornou-se necessaria a criagdo de

regulamentos validos para os diferentes paises intervenientes.

A Comissao do Codex Alimentarius (CAC) foi criada em 1962, numa conferéncia sobre
normas legais para alimentos organizada pela FAO (Organizacdo das Nacdes Unidas para
Agricultura e Alimentacéo) e pela OMS (Organizacdo Mundial da Saude) (Baptista et al., 2003b). O
Codex Alimentarius (CA) tem como objectivo proteger a salde dos consumidores e garantir praticas
uniformes no comércio internacional de alimentos (CAC, 2003). O CA aborda questfes relacionadas
com a higiene de alimentos, aditivos alimentares, residuos de pesticidas, contaminantes, rotulagem e
apresentac@o e métodos de andlise e de amostragem (Baptista & Antunes, 2005). Em 1997, a CAC
adoptou a ultima versdo do “Recommmended International Code of Practice — General Principles of
Food Hygiene”, que inclui um anexo sobre o sistema HACCP (CAC, 2003).

1.3.1 — Legislacdo comunitaria relativa aos géneros alimenticios

Com o aumento da preocupacdo do consumidor pela seguranca alimentar foram criadas
normas que permitem as empresas manterem-se informadas sobre as regras a que devem obedecer
ao longo do processo de fabrico de um produto. Estas normas vieram também uniformizar os
processos (desde a matéria-prima ao consumidor final) nos paises da Unido Europeia, destacando-se
o:

— Regulamento (CE) n° 178/2002: determina os principios e normas gerais da legislagcéo
alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estabelece
procedimentos em matéria de seguranga dos géneros alimenticios;

— Regulamento (CE) n° 852/2004: relativa a higiene dos géneros alimenticios;



— Regulamento (CE) n° 853/2004: complementa o anterior, estabelecendo regras especificas
para os operadores no que se refere a higiene dos géneros alimenticios de origem animal,

— Regulamento (CE) n°854/2004: estabelece regras especificas de organizacao dos controlos
oficiais de produtos de origem animal;

— Regulamento (CE) n°882/2004: contém regras gerais para a realizacdo de controlos oficiais
destinados a verificar o cumprimento das normas que visam a prevencao, eliminacdo ou
reducdo para niveis aceitaveis dos riscos e a garantia da existéncia de praticas leais no
comércio, bem como a defesa dos consumidores (incluindo a rotulagem);

— Regulamento (CE) n°2073/2005 (no seguimento do Regulamento (CE) n°178/2002 e do
Regulamento (CE) n°852/2004): estabelece os critérios microbiolégicos para certos
alimentos, incluindo informagdes sobre métodos de colheita de amostras, métodos analiticos
e limites microbioldgicos. Realca a distincdo entre critérios de seguranca dos géneros
alimenticios e critérios de higiene dos processos;

— Regulamento (CE) n°1441/2007: altera o Regulamento (CE) n°2073/2005, relativamente aos
critérios microbiolégicos estabelecidos, alimentos em que sdo procurados determinados

agentes e quais 0os métodos a seguir nas respectivas pesquisas.

1.3.2 — Andlise de riscos

A andlise de risco é utilizado para desenvolver uma estimativa dos riscos para a seguranca e
saude humana e para identificar e implementar medidas adequadas para controlar 0s riscos.
Realizando a analise de dados de uma forma estruturada, sistematizada e cientificamente
fundamentada, permite a obtencdo de indicadores que ajudam na definicdo de prioridades de
actuacao e de envolvimento de esfor¢os no que respeita a seguranga dos consumidores (FAO, 2006).

De entre os objectivos da Analise de Risco encontram-se (FAO, 2006):

— A avaliagdo do potencial de efeitos adversos na saude como consequéncia da
exposi¢cdo a um determinado perigo;

— A definicdo de medidas de mitigac&o do risco;

— A faciltacdo da comunicacdo entre as partes interessadas e envolvidas nos
processos de decisao.

A andlise de risco contempla trés componentes: a avaliacdo do risco, a gestao do risco e a
comunicacao do risco. Estas componentes ndo poderdo ser etapas sequenciais mas sim interactivas
devendo, no entanto, existir sempre uma separacédo funcional entre a avaliagdo do risco (relacionada
com a ciéncia) e a gestao do risco (relacionada com a politica) (FAO, 2006).

A Avaliacao do risco tem como objectivo a recolha e a andlise de informacdes, para obtencéo
de uma avaliacao cientifica dos efeitos adversos reais ou potenciais, resultantes da exposi¢cao a um
determinado perigo (CCE, 2000). Para a correcta avaliagdo do risco, em primeiro lugar, tem que se
identificar e caracterizar o perigo, em segundo, avaliar a exposicdo a que os consumidores estardo
sujeitos ao perigo e por ultimo, a caracterizacao do risco. A Avaliagcao do risco devera ainda formular

recomendagfes de suporte as decisdes a tomar na Gestéo do risco.



A Gestao do risco é um processo politico e administrativo onde se define o risco "aceitavel"
baseado em consideracBes éticas, econdmicas, praticas e cientificas. Consiste, portanto, na
avaliacdo de alternativas para o controlo do risco avaliado e na definicdo, implementacéo e revisédo
das medidas de controlo consideradas adequadas.

A Comunicagdo do risco é um processo interactivo, onde existe um intercambio de
informacao e opinides relacionadas com a avaliacdo e a gestdo do risco. Esta comunicacao devera
conter informagBes correctas e devera ser formalizada a audiéncia adequada. A comunicacgao
permitird que os consumidores sejam devidamente informados e para diminuir o risco de surgirem

receios injustificados em matéria de seguranca dos alimentos (CCE, 2000).

1.3.3 — Doencas alimentares

As doencas de origem alimentar podem ser definidas como “qualquer entidade nosolégica de
natureza infecciosa ou toxica que seja causada pelo consumidor de alimentos ou agua” (Soares,
2007). Os efeitos das doencas alimentares vdo depender de vérios factores, nomeadamente da
idade, salde, do seu estado nutricional e do agente patolégico envolvido (WHO, 2004). Estas
doencas sdo normalmente acompanhadas por diversos sintomas destacando-se vomitos, diarreias,
nauseas e dores abdominais (WHO, 2004; Soares, 2007).

As doencas alimentares podem ocorrer de duas maneiras (Soares, 2007):

— Doenca infecciosa: a infecgéo resulta da ingestdo de produtos contaminados com

bactérias patogénicas. A dose infectante deve ser suficiente para ultrapassar a
barreira géastrica, ja que a acidez do estdmago tem um papel protector na destruicdo
de microrganismos. De um modo geral, as pessoas afectadas por esta doenca
apresentam indisposicdes ligeiras;

— Processo de intoxicagdo: a intoxicacao pode ter origem bacteriana, quimica ou por

contaminacgéo através de toxinas de origem natural existentes nos préprios alimentos.
Na intoxicacdo ndo sdo 0s microrganismos que provocam 0s sintomas mas sim as
suas toxinas, 0 que significa que ocorreu crescimento microbiano e producdo de
toxinas numa fase anterior ao consumo do alimento.

As principais causas das doencas de origem alimentar s&o (Soares, 2007):

— A utilizacdo de ingredientes contaminados em refeicbes preparadas incorrectamente;

— Desrespeito do bindbmio tempo/temperatura de confecgéo e de reaquecimento;

— Preparacéo das refeicdes com uma antecedéncia excessiva;

— Emprego incorrecto de restos de comida;

— Falta de higiene pessoal dos manipuladores;

— Transferéncia da contaminacdo a partir de alimentos crus ou de superficies ou

equipamentos contaminados.

Segundo a EFSA (European Food Safety Authority), os principais causadores de doencas
alimentares é a Salmonella e as toxinas das bactérias (Grafico 1.1), enquanto que os alimentos que

provocaram mais doencgas alimentares sdo 0os ovos ou ovoprodutos (Grafico 1.2).
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Na base da prevengdo das doengas de origem alimentar estd o reconhecimento dos
principais factores que estdo na sua origem e a mudanca de habitos na manipulacéo de alimentos.
Existe um conjunto simples de regras que podem contribuir para minorar o risco (Soares, 2007):

— Boas praticas de fabrico;

— Boas préticas de higiene;

— Autocontrolo eficaz;

— Educacao de produtores, manipuladores e consumidores;

— Sistemas de vigilancia.

1.3.4 — Perigos alimentares

Perigo alimentar € qualquer agente biologico, quimico e fisico que estando presente no
alimento, ou sendo uma propriedade deste, pode provocar um efeito nocivo para a saude (CAC,
2003).

Existem trés tipos de perigos (bioldgico, quimico ou fisico) que podem promover alteracdes
na qualidade e seguranca alimentar. Enquanto os perigos quimicos sdo os mais temidos pelos
consumidores (produtos téxicos) e os perigos fisicos 0os mais comummente identificados (pélos,
fragmentos de ossos ou de metal, material estranho), os perigos bioldégicos em geral sdo os mais

sérios, do ponto de vista da saude publica (Campos, s/ data).

1.3.4.1 — Perigo Bioldgico

Os perigos biolégicos encontram-se normalmente associados a pessoas que intervém no seu
processamento ou as matérias-primas utilizadas. Os perigos bioldgicos de origem alimentar incluem
as bactérias, fungos, virus, parasitas patogénicos e toxinas microbianas (Baptista & Linhares, 2005).

O numero e tipo de microrganismos presentes nos alimentos, sdo influenciados pelos
seguintes factores (Campos, s/ data):

— Ambiente onde o alimento foi produzido;
— Qualidade microbiolégica do alimento cru ou ndo processado;
— Condig¢bes sanitarias de manuseamento e processamento dos produtos;

— Condigbes subsequentes de manuseamento, embalagem e armazenagem.

Existem diversos processos que permitem destruir, eliminar ou controlar os microrganismos.
Entre eles encontram-se (Madrid et al., 2003):

— Processos térmicos (aquecimento ou cozimento) — mantido durante um determinado

tempo, a uma temperatura adequada, eliminam os microrganismos ou reduzem-nos
para niveis aceitaveis;

— Refrigeracdo e congelacdo — a temperaturas suficientemente baixas, inferiores a 4°C,

a generalidade dos microrganismos sdo incapazes de se desenvolverem ou

desenvolvem-se muito lentamente;



— Secagem - utilizacdo de calor suficiente para matar microrganismos ou remover

bastante dgua do alimento para evitar que certos microrganismos cres¢cam;

— Acidificacdo — inibe o crescimento de microrganismos que nao toleram as condicdes
acidas do meio;

— Embalagem — a possibilidade e retardar o crescimento de microrganismos aeroébios,

utilizando embalagem em vacuo ou em atmosfera modificada.

1.3.4.1.1 — Bactérias

As bactérias patogénicas séo, de entre os varios tipos de microrganismos, as responsaveis

pelo maior nimero de casos de intoxicacdo alimentar. Estes microrganismos estdo presentes em

todos os ambientes, assim sendo podem estar presentes, desde o inicio, nas matérias-primas

utilizadas na producédo de produtos alimentares (Baptista & Linhares, 2005). Entre estes
microrganismos encontram-se (Tabela 1.1):

Tabela 1.1 - Caracteristicas das principais doengas causadas por bactérias patogénicas em alimentos

(Baptista & Antunes, 2005).

Bactérias Periodo de Sintomas Alimentos associados
incubacgéao
Salmonella 6 a 48h Febre, nduseas, vomitos, dores Carne crua, frango e peru,
abdominais, diarreia, dor de leite e derivados, pescado,
cabeca. camarao, molhos e temperos,
manteiga de amendoim.
Escherichia coli 3 a9dias Cdlica intensa, dores Carne bovina, crua ou mal
enterohemorragica abdominais, diarreia. passada, queijo e leite cru
Escherichia coli 12 a 72h Dores abdominais, diarreia, Queijo
enteroinvasiva vomitos, febre, calafrios e mal-
estar generalizado
Escherichia coli 12 a 36h Diarreia aquosa, desidratagéo e Leite, carne e frangos crus
enteropatogénica desequilibrio electrolitico
Escherichia coli 12 a 36h Diarreia Saladas e vegetais crus
enterotoxigénica
Listeria 3 a70dias Septicemia, meningite, meningo-  Leite, queijos (principalmente
monocytogenes encefalite, encefalite, infec¢éo pasta mole), gelados,
intra-uterina. Os primeiros vegetais, frango cru e cozido,
sintomas sdo semelhantes aos carnes cruas, enchidos,
de uma gripe incluindo febre pescado cru e fumado.
persistente.
Clostridium 18 a 36h Fadiga extrema, fraqueza, Em alimentos enlatados e
boltulinum tonturas, viséo dupla, dificuldade embalados em vacuo, etc.,
progressiva em falar e engolir, pimenta, sopas, beterraba,
boca seca, perda de cogumelos, azeitonas, atum,
consciéncia, paragem frango, carnes frias, presunto,
respiratdria e cardiaca lagosta, pescado salgado.
Staphylococcus 2a4h Nauseas, vomitos, dores Carnes e derivados, aves,

aureus

abdominais, prostracao e, em
alguns casos, diarreia

ovos, atum, saladas, bolos
com recheio, natas, leite e
derivados




1.3.4.1.2 - Bolores e leveduras a 25°C

Os fungos crescem mais lentamente do que as bactérias em alimentos pouco acidos (pH >
4,6) e com elevada actividade da agua (a,). No entanto, em alimentos acidos e com baixo a,, 0s
bolores crescem mais rapidamente que as bactérias.

A reducdo deste risco passa pela implementacéo de boas praticas de higiene, diminuicdo do
tempo de armazenamento, respeito pelas temperaturas de refrigeracdo ou congelacdo, reducéo do
contacto com o ar (embalagem), adicao de acidos e conservantes (Baptista & Venancio, 2003).

Normalmente, as leveduras apenas sdo responsaveis pela deterioracdo dos alimentos onde
se instalam, ndo constituindo um problema de seguranca sanitaria, podendo ainda ser utilizadas

como indicadores especificos de contaminacdes cruzadas (Baptista & Linhares, 2005).

1.3.4.1.3 - Factores limitantes do crescimento microbiano

A qualidade microbioldgica dos alimentos esta condicionada, primeiro, & quantidade e ao tipo
de microrganismos inicialmente presentes (contaminacao inicial) e depois a multiplicacdo destes no
alimento.

A qualidade das matérias-primas e a higiene (ambiente, manipuladores e superficies)
representam a contaminagdo inicial. O tipo de alimento e as condicbes ambientais regulam a
multiplicag&o microbiana.

Sao varios os factores intrinsecos e extrinsecos inerentes ao alimento que afectam o
desenvolvimento microbiano. Os factores intrinsecos, relacionados com os proprios alimentos,
incluem o pH, a actividade da &gua (a,), o potencial de oxidac¢do-reducédo (Eh), a concentracdo de
nutrientes, os constituintes microbianos e as estruturas biolégicas, e os factores extrinsecos,
inerentes ao ambiente de armazenagem, incluem a temperatura, a humidade relativa e a presenca de
gases. Actuando sobre todos estes factores de forma conjunta é possivel introduzir barreiras que
limitem o crescimento microbiano (Baptista & Linhares, 2005).

1.3.4.1.3.1 — Factores intrinsecos

Os factores inerentes ao alimento que podem proporcionar condicGes ideais para o

desenvolvimento de microrganismos sdo os factores intrinsecos.

e pH
A maior parte dos microrganismos crescem com valores de pH perto dos 7,0 (6,6 — 7,5), no
entanto algum conseguem crescer com pH abaixo dos 4,0 (Figura 1.2). As bactérias tém uma grande
dificuldade com as diferencas de pH comparativamente com as leveduras e os fungos, sendo as

bactérias patogénicas as que apresentam maior dificuldade (Jay, 2000).

10



Molgs

Yeass

Alicyeclobagillus 4pp.

Salmpnella|spp.

Acetgbactef spp.

Ligteria monodytogeres

Yersinia gnteraocoliticy

Fschetfichia poli

Clostridium botulibum

Bacilllls cergus

“ampylobacter spp.

Bhigella spp

Vibrio|paralaemolyticus

ibriojcholerae

- Iostrﬂdium perfringens

1
Figura 1.2 - pH de crescimento dos microrganismos (Jay, 2000).

No seu estado natural, a maioria dos alimentos como a carne, 0 peixe e 0sS vegetais sao
ligeiramente acidos enquanto a maioria das frutas sdo moderadamente acidas. Um nimero muito
limitado de alimentos, como a clara do ovo, é alcalino (Baptista & Linhares, 2005).

A reducdo do pH de um alimento contribui para reduzir a capacidade de desenvolvimento
microbiano, razdo pela qual a acidificagdo de alimentos, quer através de processos fermentativos
(p.e. iogurtes), quer através da adicdo de acidos fracos (p. e. conservas de pickles) séo utilizadas
como técnicas de conservacao de alimentos.

Diferentes grupos de microrganismos tém condi¢gdes Optimas, minimas e maximas de pH, por
forma a crescerem nos alimentos (Jay, 2000):

— pH > 4,5 — Alimentos de baixa acidez — predominancia de crescimento microbiano
(patogénicos, aerdbios ou anaerébios, mesofilos ou termdéfilos);

— pH entre 4,5 e 4,0 — Alimentos acidos — predominéncia de leveduras oxidativas ou
fermentativas e de bolores (em aerobiose);

— pH < 4,0 — Alimentos muito acidos — fica restrito a quase que exclusivamente as
leveduras e bolores (Tabela 1.2).
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Tabela 1.2 - Valores de pH's minimos onde ocorre desenvolvimento de microrganismos (Jay, 2000).

Microrganismo pH
Bacillus cereus 49
Clostridium botulinum 4,6
Escherichia coli 4,5
Lactobacillus brevis 3,16
Lactococcus lactis 4,3
Listeria monocytogenes 41
Pseudomonas fragi 50
Salmonella spp. 4,05
Staphylococcus aureus 4,0

e Actividade da dgua (A,)

O crescimento e o metabolismo microbiano exigem a presenga de agua numa forma
disponivel que é expressa em termos da actividade da agua (ay).

Este parametro € definido pelo ratio da presséo do vapor de agua do substrato do alimento e
a pressao de vapor de agua da agua pura a mesma temperatura a,, = p/po (onde p é a pressao de
vapor da solugéo e 0 py é a presséo de vapor do solvente (normalmente 4gua)) (Jay, 2000).

No geral, as bactérias patogénicas encontram-se controladas quando o a, € inferior a 0,85,
sendo que a producao de toxinas €, na maioria dos casos, inibida a valores de a,, inferiores a 0,90. Ao
contrario das bactérias que necessitam de elevados valores de a,, para 0 seu crescimento, a maior
parte dos fungos desenvolve-se em alimentos com valores superiores a 0,70. Quando o a, se
encontra abaixo de 0,60, os fungos ndo germinam nem se desenvolvem, no entanto, a sua viabilidade
mantém-se podendo retomar o crescimento quando o a, Vvolte a aumentar (Baptista & Linhares,

2005). Alguns exemplos encontram-se descritos na tabela 1.3 e 1.4:

Tabela 1.3 - Valores de minimos de ay onde ocorre crescimento de microrganismos (Jay, 2000).

Microrganismos Ay
Maior parte das bactérias 0,9
Maior parte das leveduras 0,88

Maior parte dos fungos 0,80
Clostridium botulinum 0,97
Pseudomonas spp. 0,97
Escherichia coli 0,96
Bacillus subtilis 0,95
Salmonella spp. 0,94
Staphylococcus aureus 0,86
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Tabela 1.4 - Exemplos de alimentos e os seus valores de aw (Jay, 2000).

Alimentos ay
Carne e pescado fresco; frutas e hortalicas frescas; leite 20,98
Pasta de tomate; carnes curadas enlatadas 0,93-0,98
Presunto fresco; leite condensado 0,85-0,93
Frutas secas; farinhas; cereais; compotas e geleias 0,60 - 0,85
Chocolate; mel; biscoitos; ovos e hortalicas; leite em p6 <0,60

e Potencial oxidacdo-reducao (Eh)

O potencial oxidacdo-reducdo do substrato pode ser definido como o processo no qual o
substrato ganha e perde electrées (Baptista & Venéancio, 2003).

O potencial oxidag¢éo-reducao dos alimentos é determinado pela (s):

— Caracteristicas de oxidacgao-reducao iniciais do alimento;
— Resisténcia do alimento as alteragdes no seu potencial;
— Tensao do oxigénio atmosférico sobre o alimento;

— AlteragOes que a atmosfera podera provocar no alimento.

Quanto mais oxidada uma substancia estd, mais positiva serd o seu potencial eléctrico;
quanto mais redutora for uma substéncia, mais negativa vai ser o seu potencial eléctrico.
Microrganismos aerébios necessitam de valores positivos de Eh para crescerem, enquanto que 0s
anaeroébios necessitam de valores negativos de Eh (Tabela 1.5) (Jay, 2000).

Tabela 1.5 - Grupos de microrganismos e 0s seus valores Eh (Jay, 2000).

Microrganismos Valores (mV)
Aerbbios +500 — (+300)
Aerdbios facultativos +300 — (-100)
Anaerbbios +100 — (-250)

Os microrganismos afectam o Eh do seu meio ambiente durante o seu crescimento como
fazem com o pH. Os aer6bios podem alterar o seu Eh enquanto que os anaerébios ndo possuem
essa capacidade (Jay, 2000).

e Concentracado de nutrientes

A semelhanca de qualquer organismo, 0s microrganismos necessitam de um conjunto basico
de nutrientes para 0 seu crescimento e para a realizacdo das suas funcdes metabdlicas. A exigéncia
guanto a quantidade e ao tipo de nutrientes difere substancialmente de microrganismo para
microrganismo (Baptista & Linhares, 2005). Os microrganismos para 0 seu crescimento necessitam
principalmente de (Baptista & Venéancio, 2003):

- Agua;
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— Fonte de energia — 0s microrganismos patogénicos podem obter energia de
diferentes formas, tais como glicidos, alcoois e aminoacidos;

— Azoto — o0s aminoacidos sdo a fonte mais importante de azoto para o0s
microrganismos, podendo ser também utilizados como fonte de energia;

— Vitaminas — os alimentos possuem a quantidade de vitamina necessaria para o
crescimento dos microrganismos;

— Sais minerais — sao indispensaveis para o crescimento de microrganismos devido ao
seu envolvimento nas reacgdes enzimaticas.

Ao contrario das bactérias, os fungos sdo menos exigentes em matéria de nutrientes para o

seu desenvolvimento (Baptista & Linhares, 2005).

e Constituintes anti-microbianos

A estabilidade que alguns alimentos possuem contra 0os microrganismos é devido a presenca
de substancias naturais que apresentam uma actividade anti-microbiana (Jay, 2000). Estas
substancias podem ser encontradas, por exemplo:

— No ovo, que possui a lisozima, que destroi a parede celular de bactérias Gram-
positivas. Na albumina do ovo existe a avidina, substancia que age contra algumas
bactérias e leveduras.

— Na amora, ameixa e morango, que possuem o &cido benzdico com accéo bactericida

e fungicida, sendo mais eficaz em valores de pH entre 2,5 e 4,5.

Alguns processos de transformag¢@o de alimentos resultam também na formacdo de
compostos com caracteristicas anti-microbianas nos alimentos, por exemplo, processos de fumagem
de carnes e de pescado, processos térmicos em alguns alimentos e processos fermentativos
(Baptista & Linhares, 2005).

e Estruturas bioldgicas

Existe um determinado namero de alimentos cuja estrutura fisica os protege da entrada e
crescimento de microrganismos. Como exemplo destaca-se a casca de frutos e vegetais, a casca das
nozes, as escamas do pescado, a pele e as conchas de animais e as cascas e membranas dos ovos
(Jay, 2000; Baptista & Linhares, 2005).

A confeccdo dos alimentos, bem como outros tipos de processamento, podem provocar a
ruptura de estruturas biolégicas que possuam um efeito protector, para além de, potencialmente,
alterarem o pH e a actividade da 4gua do alimento, podendo deste modo, ser criadas condi¢cbes que

favorecam o crescimento de microrganismos patogénicos (Baptista & Linhares, 2005).

Estes seis pardmetros juntos representam barreiras naturais que evitam que os alimentos
sejam contaminados por microrganismos. A determinacdo de como estes factores se encontram em
cada alimento permite conhecer o0s microrganismos que podem ser encontrados em caso de

contaminacéo (Jay, 2000).
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1.3.4.1.3.2 — Factores extrinsecos

Os factores extrinsecos sdo as propriedades de armazenamento dos alimentos que véo

afectar tanto o alimento como 0s microrganismos.

e Temperatura de armazenamento

Os microrganismos, tanto individualmente como em grupo, apresentam uma gama de
temperaturas onde podem crescer (Tabela 1.6). Assim, € de extrema importancia saber as
temperaturas de crescimentos dos microrganismos para se conseguir decidir qual a melhor
temperatura de armazenamento para o alimento. Normalmente os microrganismos podem agrupar-se

em quatro grupos, dependendo das suas temperaturas 6ptimas de crescimento (Jay, 2000).

Tabela 1.6 - Temperaturas de crescimento de diferentes grupos de microrganismos (Baptista & Venéancio,

2003).
Temperatura °C
Grupo i — '

Minimo Optimo Maximo
Termofilos 40 - 45 55-75 60 - 90
Mesofilos 5-15 30-45 35 - 47
Psicrofilos -5-5 12-15 15-20
Psicotréficos -5-5 25-30 30-35

A temperatura de maior risco para a manutengcdo de alimentos encontra-se entre 0s 4 e 0s
63°C (“zona de perigo”), sendo a temperatura 6ptima de crescimento para a maioria dos patogénicos
a volta dos 37°C. Abaixo dos 4°C, as bactérias, apesar de ndo morrerem, multiplicam-se mais
lentamente, reduzindo a sua actividade metabdlica até ficarem na forma latente. Com o aumento da
temperatura as bactérias voltam a ter condicdes ideias para a sua multiplicagédo.

As temperaturas éptimas de desenvolvimento para os fungos varia entre 25 e os 30°C, como
temperatura minima, e 40 e os 45°C como temperatura maxima (Baptista & Linhares, 2005). No
entanto, existem fungos que podem crescer em temperaturas refrigeradas, tal como os Aspergillus,
Cladosporium e Thamnidium, que podem desenvolver-se nos ovos. As leveduras, também
conseguem desenvolver-se em temperaturas psicotropicas e meséfilas mas ndo em termdfilas.

O sucesso da temperatura de armazenamento vai depender em grande parte da humidade
relativa no local do armazenamento e da presenca ou auséncia de gases, homeadamente CO, e Os
(Jay, 2000).

e Humidade relativa

A humidade relativa do local de armazenamento € importante devido ao a,, no alimento e ao
crescimento de microrganismos na superficie destes. Quando um alimento tem um a, de 0,60 é
bastante importante que o armazenamento ocorra em condicdes de humidade relativa que néo

permita que o alimento apanhe humidade do ar (e assim aumente na sua superficie e no seu interior
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0 a, a um ponto onde 0s microrganismos consigam crescer). No caso de um alimento com um baixo
a,, quando é colocado num ambiente com uma elevada humidade relativa, o alimento vai absorver a
humidade até que ocorra um equilibrio (Jay, 2000). A combinacdo entre humidade relativa e
temperatura ndo pode ser desprezada. Geralmente, quanto maior a temperatura de armazenagem,
menor a humidade relativa, e vice-versa. Por outro lado, alterando a composicdo da atmosfera é
possivel retardar a multiplicacdo de microrganismos sem diminuir a humidade relativa (Baptista &
Linhares, 2005).

e Composicdo da atmosfera

A atmosfera onde os alimentos sdo conservados € muito importante na inibicdo do
crescimento microbiano. O diéxido de carbono, 0 0zono e o0 oxigénio sdo gases que séo directamente
téxicos para alguns microrganismos. A oxidacdo gerada pelo ozono e pelo oxigénio sdo altamente
téxicas para bactérias anaerdbias e podem ter um efeito inibidor nos aerébios dependendo da sua
concentracdo. Por sua vez, o dioxido de carbono é eficaz relativamente a microrganismos aerébios,
podendo, em altas concentragfes, inibir outros microrganismos.

Varias tecnologias séo utilizadas para inibir o crescimento microbiano, sendo a maioria destes
métodos combinados com o controlo de temperatura, por forma a aumentar o efeito inibitério. Entre
estas tecnologias inclui-se:

— Embalagem em atmosfera modificada (MAP — Modified Atmosphere Packaging);
— Embalagem em atmosfera controlada (CAP — Controlled Atmosphere Packaging).

A utilizacao da atmosfera controlada nos alimentos poderd modificar a natureza do processo

de deterioracdo, podendo retard4-lo, como por exemplo, a presencga de O, para 0S microrganismos

anaeroébios (Valsechi, 2006).

1.3.4.2 — Perigo Quimico

Existe uma enorme gama de substancias quimicas indesejaveis que podem, por diferentes
razdes, ocorrer na cadeia alimentar e constituir perigo para a saide dos consumidores (Baptista &
Linhares, 2005). Os perigos quimicos podem provir de varias fontes (Campos, s/ data):

— As que advém de produtos quimicos naturais substancias organicas e inorganicas,
gue podem originar intoxicagcdes alimentares, por ingestdo de produtos que as
contenham;

— As que envolvem de produtos quimicos adicionados, voluntaria ou involuntariamente
(ex: pesticidas, metais gerados num qualquer dos utensilios ou recipientes onde o
alimento é preparado que devido a sua solubilidade, nele se acumula, devido a
acidentes ou a fraudes, etc.).

Os contaminantes quimicos prejudiciais, em altos niveis, tém sido associados a casos agudos
de doenca de origem alimentar e podem ser responsaveis por doencas cronicas em niveis mais
baixos. Os potenciais perigos para a saude do consumidor aumentam quando 0s quimicos ndo sdo
controlados ou as proporc¢des recomendadas de uso sdo excedidas.

Os principais perigos quimicos sao (Baptista & Venancio, 2003; Baptista & Linhares, 2005):
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Aditivos alimentares (quando utilizados em concentra¢ces indevidas);

Pesticidas quimicos (por exemplo, insecticidas, rodenticidas, fungicidas, herbicidas);
Medicamentos veterinarios (por exemplo, antibiéticos, hormonas);

Metais pesados (por exemplo, cadmio, chumbo, mercurio);

Toxinas naturais (por exemplo, toxinas associadas a mariscos, cogumelos);

Alergénio (por exemplo, glaten, lactose);

Quimicos criados pelo processo de confecgéo;

Quimicos introduzidos nos alimentos (por exemplo, produtos de limpeza e

desinfeccao, lubrificantes).

Existem varias medidas que permitem controlar os perigos quimicos que envolvem o/a
(Baptista & Venancio, 2003):

Controlo de fornecedores — especificacdes para as matérias-primas e ingredientes, e

declaragdo do fornecedor, atestando que as substancias quimicas prejudiciais nao
estdo presentes;

Controlo do processo — relativamente a utilizagdo de aditivos alimentares, ao nivel da

dosagem do aditivo e a sua mistura no produto;

Utilizacdo de recipientes proprios — tém que estar devidamente identificados, para

todos os produtos quimicos existentes nas instalagdes;

Controlo_de contaminacdo acidental — por substancias quimicas (nomeadamente,

Oleos, lubrificantes, tintas);

Realizagdo das actividades de higienizagéo;

Realizacdo dos processos de acordo com as especificacdes — por forma a evitar a

producdo de compostos quimicos indesejaveis;

Controlo de rotulagem — assegurando que o produto acabado seja etiquetado com

exactidao, incluindo a indicacéo de ingredientes e alergénio conhecidos.

1.3.4.3 — Perigo Fisico

Os perigos fisicos podem resultar de contaminacdes ou de praticas pouco correctas,

efectuadas ao longo de toda a cadeia alimentar, desde as matérias-primas até ao consumidor.

Manifestam-se normalmente pelo aparecimento de corpos estranhos (vidros, pedras, etc.) no produto.

Estes factores, além de poderem causar doengas ou danos pessoais ao consumidor, tém

normalmente um impacte negativo significativo sobre a imagem do produto (Campos, s/ data).

Os objectos estranhos aos alimentos tém como principais origens (Baptista & Venancio,

2003):

As instalacdes, equipamentos ou utensilios;
Os operadores que directa ou indirectamente manipulam os alimentos;
Os materiais de embalagem;

As actividades de manutencao;
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As actividades de higienizacao dos equipamentos e instalagdes;

As pragas.

Os perigos fisicos podem ter diversas origens, que se encontram descritos na tabela 1.7.

Tabela 1.7 - Principais origens dos perigos fisicos nos alimentos (Baptista & Venancio, 2003).

Material Principais origens
Vidro Garrafas, jarras, lampadas, janelas, utensilios
Madeira Produgéo priméaria, paletes, caixas, utensilios
Pedras Campo, material de construcéo
Metal Equipamentos, campo, arames, operadores
Isolamento/Revestimento Material de construgéo
Ossos Processamento inadequado
Plastico Embalagens, equipamentos
Objectos de uso pessoal Operadores

Para controlar os perigos fisicos pode enumerar-se um conjunto de medidas de controlo
(Baptista & Venancio, 2003):

Controlo ambiental — assegurando que as boas praticas de fabrico sejam cumpridas e

gue ndo ocorra contaminacdo fisica do alimento através das instalacdes, das
superficies de trabalho, dos equipamentos e dos utensilios;

Inspeccédo/controlo do processo — utilizando sistemas ou préticas para a deteccéo e

remocéao de objectos estranhos;

Remocédo de embalagens secundarias — As embalagens secundarias devem, sempre
gue possivel, ser retiradas das zonas de transformagdo onde exista o risco de
contaminagdo, quer de natureza fisica, quer microbiolégica, associada a materiais e
microrganismos que possam ser transportados e entrar em contacto com o produto;

Exclusdo de materiais gue possam constituir uma fonte de contaminacdo, nas areas

de producgdo onde as matérias-primas ou 0s produtos se encontrem expostos.

1.3.5 - Formas de conservacao dos alimentos utilizadas na Fabridoce — Doces

Regionais, Lda

O armazenamento/conservacao de alimentos € um dos pontos mais importantes a considerar

para garantir a seguranca dos mesmos, contudo o método ou processo utilizado vai depender em

grande parte da natureza e caracteristicas do alimento (Baptista & Antunes, 2005). Na Fabridoce —

Doces Regionais, Lda os processos utilizados para a conservacdo séo a refrigeracéo e a atmosfera

modificada.
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1.3.5.1 — Refrigeracéo

A refrigeragdo € um processo bastante utilizado na conservagdo dos alimentos. Este
processo faz com que ocorra uma reducado da actividade dos microrganismos presentes no alimento,
que vai conduzir ao retardamento da degradacdo dos componentes dos alimentos e,
consequentemente, o aumento do tempo de vida dos produtos (Baptista & Linhares, 2005). Isto deve-
se as reaccdes metabdlicas dos microrganismos, catalisadas pelas enzimas, dependentes da
temperatura (Jay, 2000). Neste método, os impactes sobre as propriedades nutricionais e sensoriais
sdo limitados, contudo os tempos de conservacdo sdo, comparativamente a congelacdo, menores
(Lidon & Silvestre, 2008).

A refrigeracdo tém vantagens pois:

— Os alimentos mantém caracteristicas proximas ao dos frescos;

— O shelf-life pode ser adequado as necessidades de armazenagem.

As desvantagens envolvem:

— O custo da cadeia de frio;

— Colateralmente, alguns alimentos podem sofrer escurecimento, retardamento no
amadurecimento (alteracdo de sabor e cor) e oxidacdo de certos componentes
dos alimentos.

A maioria dos alimentos, que necessitam de refrigeracdo, deve ser conservada
preferencialmente a temperaturas entre 1 e os 4°C (Baptista & Antunes, 2005). Na tabela seguinte

encontram-se alguns alimentos com as temperaturas de refrigeragéo recomendadas.

Tabela 1.8 - Temperaturas de refrigeragdo recomendadas para diferentes alimentos( Baptista & Antunes,

2005).
Alimento Temperatura Recomendada (°C)
Peixe Cru 1-4
Carne e produtos carneos crus 1-7
Carne e peixe cozinhado 1-4
Frutas e verduras 7-10
Ovos 3-4
Produtos lacteos (leite, queijo, manteiga) 1-8
Presunto fatiado 1-5

As principais preocupac¢fes associadas a este processo de conservacao encontra-se em
torno de duas familias de bactérias: as bactérias patogénicas, que provocam doengas alimentares, e
as bactérias deterioradoras, que deterioram os alimentos e desenvolvem odores e sabores
desagradaveis.

— As bactérias patogénicas podem crescer rapidamente na “zona de perigo”, com

temperaturas entre 4°C - 63°C, no entanto, geralmente, ndo afectam o sabor, cheiro e

a aparéncia do produto.
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As bactérias deterioradoras podem crescer a temperaturas baixas, como as de

refrigeracdo. Estas bactérias podem desenvolver cheiros e maus sabores nos
alimentos, no entanto se fossem consumidos provavelmente ndo provocaria nenhuma

doenca ao consumidor (USDA, s/ data).

1.3.5.2 - Atmosfera protectora

A procura de técnicas de embalamento que permitam manter os alimentos frescos e limpos

levou a uma crescente diversificacdo dos sistemas de embalamento, materiais utilizados e das

praticas de conservacéo (Alonso et al., s/ data).

A tecnologia de embalamento em atmosfera protectora é aplicada a diversos produtos.

Apresenta um historial de preservacédo por periodos longos, sendo apropriado para o embalamento

de refeicdes frescas ou que se encontrem minimamente processados (Iglesias et al.,, 2006). A

aplicacdo da atmosfera protectora pode ter diferentes objectivos nomeadamente:

O aumento da vida-de-prateleira do produto;

Uma maior segurancga higiénica no produto;

Um embalamento mais pratico e econémico para a empresa,

Um processo que permite uma reducdo do uso de aditivos e conservantes nos

alimentos.

As atmosferas protectoras podem dividir-se em (Baptista & Linhares, 2005; Madrid et al.,

2003):

Atmosfera controlada — substituicdo do ar em torno do produto por um gas ou uma

mistura de gases, que proporciona melhores condicbes para a manutengcdo da
qualidade fisica e microbiolégica do produto, durante um periodo de tempo maior. A
atmosfera mantem-se constante ao longo do tempo;

Vécuo — eliminagdo do ar que rodeia o alimento sem o substituir por outro gas. O
oxigénio presente no produto e o ar residual € consumido pela respiracéo do alimento
e dos microrganismos presentes;

Atmosfera modificada - altera-se a composi¢cdo dos gases que rodeiam o produto,
mas a proporgcdo destes ndo se mantém estavel no tempo, variando devido ao
proprio metabolismo ou a actividade microbiana. Além disso, o material de
embalagem pode ser permeével aos diversos gases, introduzindo novas alteraces

na composi¢édo da atmosfera que rodeia o alimento.

As tecnologias de embalamento em atmosfera protectora permitem um certo controlo sobre

as reaccdes quimicas, enzimaticas e microbianas, responsaveis pela deterioracdo dos alimentos

durante o armazenamento e comercializacdo (lglesias et al., 2006). A qualidade do produto pode ser

afectada por diferentes factores (Iglesias et al., 2006; Lidon & Silvestre, 2008):

Factores intrinsecos

— As propriedades fisico-quimicas de alimentos, nomeadamente a actividade

da agua e o pH;
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— Composicéo do produto (disponibilidade de nutrientes para o crescimento de
microrganismos, presenca de componentes antimicrobianos naturais, a
presenca de enzimas activas);

Factores extrinsecos

— O desenho da atmosfera protectora em funcéo das propriedades do produto
com a incorporacdo do tipo mais adequado de gases em concentracfes de
maior eficiéncia;

— A relacdo entre o volume de gas injectado e o volume de produto a ser
embalado;

— A escolha de um material de embalamento capaz de salvaguardar as
condi¢cdes criadas, com atencdo especial para lidar com a permeabilidade de
gas e humidade;

— As condi¢cdes sanitarias dos equipamentos utilizados na preparacdo de
alimentos, instalacdes e material de embalagem com o correcto manuseio do
produto a ser embalado;

— O uso de outras técnicas complementares de conservacdo que ajudam a
prolongar a vida de prateleira de alimentos enlatados em atmosfera
protectora, por exemplo, 0 uso de aditivos, armazenamento em temperaturas

de refrigeragéo, etc..

Na Fabridoce — Doces Regionais, Lda a técnica utilizada no embalamento € a atmosfera

modificada, prolongando-se assim a vida util do produto e mantendo-se a qualidade original. O

embalamento em atmosfera modificada é possivel através da realizacdo de um vacuo e,

posteriormente, uma injec¢cdo de uma mistura de gases, para obtencdo de uma atmosfera que vai

variando ao longo do tempo, em funcdo das necessidades do produto (Alonso et al., s/ data). E

constituida por uma mistura de gases em diferentes propor¢des, sendo 0s principais constituintes
(Iglesias et al., 2006):

O oxigénio - é um dos principais agentes alterantes dos alimentos. Na maioria dos
embalamentos por atmosfera modificada o objectivo é eliminar ou reduzir a sua
concentracao até um valor residual. Deste modo, inibem-se as reaccdes de oxidagéo
que vao originar sabores e odores desagradaveis e o0 crescimento de
microrganismos patogénicos. No entanto existem algumas excepg¢fes, como por
exemplo, casos em que o O, € imprescindivel para a conservacdo de alimentos
metabolicamente activos, como € o caso dos vegetais frescos. Este gas também
pode actuar sobre as caracteristicas organolépticas indesejaveis de alguns produtos,
como € o caso da carne, que na existéncia de O, mantém a sua cor vermelha;

O diéxido de carbono — possui propriedades bacteriostaticas, fungistaticas e

insecticidas. E um gas bastante eficiente contra as bactérias Gram-negativas
(Salmonella, Escherichia coli) e fungos. Devido a sua capacidade antimicrobiana, a

atmosfera que contém dioxido de carbono é denominada de atmosfera activa (100%
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de CO, ou uma combinacdo de CO,-O, com uma elevada proporcdo do CO,) ou
semiactivas (misturas de CO, — N, ou CO; — N, — Oy);

— O azoto — Este gas vai ser um substituto do O,, devido a sua natureza pouco
reactiva. As atmosferas que contém exclusivamente N, denominam-se de
atmosferas inertes porque inibem de forma directa a proliferag&o microbiana.

Embora a atmosfera ideal possa variar com o tipo de produto, uma mistura de gases
contendo 45% do CO,, 5% de O, e 50% de N,, conduz, em muitos casos, a uma solugdo aceitavel
que retarda as alteragfes do alimento e a sua seguranga microbioldgica (Baptista & Linhares, 2005).

Na utilizacdo de atmosferas protectoras devem considerar-se métodos de recuperacdao ou
melhoramento da qualidade de um produto alimentar, assim como uma operacao tecnolégica que s6
em conjunto com outros métodos (p. e. refrigeracdo, boas praticas de fabrico, etc.) apresentara os
resultados desejados.

O embalamento do produto em atmosfera modificada ou em vacuo difere no tipo de
embalagem utilizada. Nas industrias alimentares as embalagens mais utlizadas séo feitas
materiais poliméricos e séo divididos em duas categorias:

— Embalagens flexiveis - este grupo inclui os contentores ou sacos parecidos com

"almofadas”, com um fecho longitudinal e dois transversais nas extremidades, ou com
0s quatro lados fechados.

— Embalagens rigidas — nesta categoria as embalagens s&do formadas por dois

componentes. O inferior pode ter diferentes formas (copo, taca, etc.), sendo
geralmente uma bandeja em que é depositado os alimentos. O componente superior
€ um filme flexivel que é usado para cobrir.

A dificuldade com o0 uso de embalagens com atmosfera modificada consiste no
estabelecimento de uma atmosfera estavel dentro da embalagem, pois vai existir uma taxa de
circulacdo de oxigénio através da embalagem. O factor que causa mais problemas em situacdes
comerciais é a temperatura, pois a cadeia de frio para o produto ndo é sempre continua ao longo do
sistema de comercializa¢do. O aquecimento de apenas alguns graus pode ser suficiente para causar
a subida da taxa de respiracdo do produto. Com a reducdo dos niveis de O,, a respiracdo anaerdbia
inicia-se ocorrendo o desenvolvimento de sabores e cheiros, tornando entdo o produto nao
comerciavel (SPL, 2001).

1.4 - HACCP

O Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo foi desenvolvido, nos anos 60,
pela Pillsbury Company conjuntamente com os laboratorios do exército norte-americano e a NASA
(National Aeronautics and Space Administration), no sentido de desenvolverem um sistema para a
producdo de alimentos seguros para 0 programa espacial americano. O sistema surgiu como

resultado da identificagdo de intoxicagbes alimentares, como uma das origens de doengas que
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poderiam afectar os astronautas, no decurso de uma misséo espacial, e que poderiam comprometer
0 sucesso da mesma (Baptista & Linhares, 2005).

O Sistema HACCP foi apresentado pela primeira vez em 1971, numa conferéncia sobre
seguranca alimentar, tendo o primeiro documento detalhado a técnica do Sistema HACCP e sido
publicado em 1973. Em 1985, a “Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos”, recomendou o
uso do Sistema HACCP nos programas de seguranca alimentar. Em 1988, a Comisséo Internacional
para “Especificacbes Microbioldgicas em Alimentos” (ICMSF - International Commission on
Microbiological Specification for Foods) sugeriu a utilizacdo do Sistema HACCP como a base para o
controlo de qualidade, do ponto de vista higiénico e microbioldgico (Baptista & Antunes, 2005).

O HACCP procura inicialmente identificar os perigos alimentares, bioldgicos, quimicos e
fisicos, que ponham em causa a seguranca do produto final. Este procedimento podera ser
concretizado através do controlo, ao longo do processo de producédo dos pontos considerados como
criticos (Pontos Criticos de Controlo — PCC’s). Através desta acgdo, perigos que possam ter um
impacte na seguranca do produto poderdo ser previamente detectados e corrigidos, antes que o

produto esteja totalmente processado.

1.4.1 - Utilizacdo do HACCP e suas vantagens

A implementacdo do Sistema HACCP permite aumentar a confianga e a seguranca do
consumidor. A implementacdo de um sistema HACCP facilita o cumprimento de exigéncias legais, e
permite 0 uso mais eficiente de recursos na resposta imediata a questdes relacionadas com a
inocuidade dos alimentos (Baptista & Antunes, 2005).

O sistema HACCP é a forma mais eficaz de maximizacdo da seguranca dos produtos
alimentares. Para além de todas as vantagens a nivel da seguranca, ha beneficios adicionais para a
qualidade, pois muitos dos métodos que permitem garantir a seguranca dos produtos sao
coincidentes com os da qualidade (Mortimore et al.,, 1998). Entre estes beneficios destaca-se
(Baptista & Antunes, 2005):

— O aumento da seguranga do consumidor, decorrentes da abordagem sistematica de
identificacdo e andlise de perigos que conduz a minimizacdo da probabilidade de
ocorréncia de situacbes que possam pdr em causa a seguranca do consumidor,
aquando do consumo dos produtos;

— O reforgo da qualidade, na medida em que na restauragdo como na area alimentar
em geral ndo se pode dissociar qualidade dos aspectos higio-sanitarios e de
seguranca alimentar associados aos produtos;

— A reducdo de custos operacionais, diminuindo a necessidade de destruicdo ou o
reprocessamento, por razdes de seguranca, do produto final,

— O reforco da imagem do estabelecimento junto dos clientes, na medida em que esta
metodologia transmite uma maior confianca ao consumidor, relativamente a
seguranca alimentar dos produtos postos a sua disposicao;

— O proporcionar duma evidéncia documentada do controlo dos processos, ho que se

refere a seguranca, permitindo demostrar o cumprimento das especifica¢des, codigos
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de praticas elou legislacdo e, ao mesmo tempo, faciltar o seguimento e

rastreabilidade no caso de ocorréncia de um surto de intoxicagdo alimentar.
Este sistema é eficaz se prevenir todos os incidentes possiveis. Depois de todos os perigos
alimentares identificados e estabelecido os respectivos mecanismos de controlo, a simples

monitorizacdo do sistema permite comprovar a seguranca do produto final (Mortimore et al., 1998).

1.4.2 - Inconvenientes e desvantagens

Se o sistema ndo for bem implementado, pode ndo ser eficaz no controlo dos perigos. Pode
acontecer se 0s responsaveis nao tiverem experiéncia suficiente na area, ndo seguirem os principios
de forma correcta, ou ndo os adaptarem a realidade em estudo. A ndo manutencéo/revisédo do plano
faz com que as pequenas alteracBes nos processamentos ndo sejam analisadas, e que ocorram
novos perigos que ndo serdo controlados.

Outro dos problemas surge quando o plano é desenvolvido por uma s6 pessoa, em vez de

uma equipa multi-disciplinar, ou quando é realizado a nivel da empresa com baixo poder de

investimento (Mortimore et al., 1998).

1.4.3 - Programa de pré-requisitos

O HACCP, como sistema de garantia da seguranca alimentar, ndo funciona por si sé, para
que este seja eficaz é necessario que no local de implementacéo ja existam outros sistemas base. E
necessario que exista uma rede de suporte que o auxilie (Mortimore et al., 1998).

O programa de pré-requisitos pode ser descrito como o conjunto de aspectos que devem ser
cumpridos antes de se implementar o plano HACCP. Estes controlam questdes praticas do dia-a-dia,
evitando os perigos que dizem respeito a unidade de laboracao, deixando que o HACCP se concentre
nos perigos especificos de cada processo ou produto final, isto é, os pré-requisitos devem incidir nos
perigos associados na envolvente da unidade de laborag&o - localizacéo, estruturas, equipamento,
por outro lado o plano HACCP deve controlar os perigos relacionados com o processo em si, ou seja,
com as etapas por que os alimentos passam na sua preparacdo onde possa existir perigo (Amorim et
al., 2006).

1.4.3.1 - Programa de pré-requisitos adoptado:

1.4.3.1.1 - Instalacdes, superficies, equipamento e utensilios

Como disposto pelo Regulamento (CE) 852/2004, as instalacfes devem ser adequadas a
unidade de laboracdo. Assim, as instalacdes dos estabelecimentos onde se produzem ou manipulam
géneros alimenticios devem estar implantadas em locais onde ndo existam nas imediacGes
inddstrias, ou outros agentes que possam promover contaminacdes. Os equipamentos, utensilios e
superficies que entrem em contacto com o0s géneros alimenticios devem desempenhar

adequadamente as funcbes para os quais foram concebidos, ser seguros para os operadores e
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protegerem os alimentos de contaminacdes externas e ndo constituirem eles proprios, uma fonte de
contaminagdo quimica, fisica ou microbioldgica. Para o efeito, deverdo ser utilizados materiais lisos,
lavaveis, resistentes a corrosdo e nao toxicos. Deve existir um fluxo linear de produtos e um controlo
da circulacdo dos materiais e pessoas para minimizar a contaminacdo cruzada entre produtos
(Baptista et al., 2003b).

1.4.3.1.2 - Plano de higienizacdo

Uma das medidas fundamentais para a garantia da seguranca alimentar decorre da
existéncia de um programa de higienizacdo (limpeza e desinfec¢do) eficaz, das instalacdes,
equipamentos, utensilios e superficies que, directa ou indirectamente contactem com os produtos

alimentares (Baptista, 2003).

1.4.3.1.3 - Cadigo de boas praticas

O Cddigo de Boas Praticas de higiene deve conter informacdes sobre os riscos que possam
resultar da producdo primaria e operagcfes conexas e sobre as acc¢fes para controlar os referidos
riscos, incluindo as medidas relevantes estabelecidas na legislacdo nacional e comunitaria, ou nos
programas nacionais e comunitarios (Regulamento (CE) n° 852/2004). Este cddigo tem como
objectivo evitar ou reduzir a probabilidade de contaminagéo do produto por fontes de origem interna e

externa.

1.4.3.1.4 - Plano de controlo de pragas

Devem ser estabelecidos programas para o controlo eficiente das pragas. A manutencéo
adequada das instalagfes e equipamentos (minimizando a ocorréncia de locais de acesso, locais
humidos, escuros, de dificil acesso e com disponibilidade de alimento), o cumprimento dos planos de
higienizacdo e a inspeccdo das matérias-primas e materiais de embalagem, constituem as principais
medidas de prevenc¢éo da ocorréncia de pragas (Baptista et al., 2003b).

1.4.3.1.5 - Controlo da qualidade da agua

O abastecimento de agua deve ser potavel, segundo 0s requisitos estabelecidos pelo Decreto-Lei
306/2007, de 27 de Agosto, que se aplica a agua destinada ao consumo humano. A empresa do
sector alimentar deverd identificar todos os pontos de saida de agua potavel numa planta e numeré-
los ou identifica-los de qualquer outra forma, de modo a que se consiga facilmente relacionar os
pontos de colheita referidos no plano de controlo analitico com os pontos de colheita reais (Baptista et
al.,2003b).

1.4.3.1.6 - Controlo de fornecedores

Todas as empresas numa cadeia agro-alimentar devem garantir que os seus fornecedores
implementam o sistema HACCP e o utilizam de uma forma eficaz, de modo a garantir a seguranca

alimentar dos produtos que fornecem (Baptista et al., 2003b).
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1.4.3.1.7 - Rastreabilidade dos produtos

Segundo o Regulamento (CE) n® 178/2002, rastreabilidade é a capacidade de detectar a
origem e de seguir o rasto de um género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal
produtor de géneros alimenticios ou de uma substancia, destinados a ser incorporados em géneros
alimenticios ou em alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao longo de todas as
fases da producao, transformacao e distribuicéo.

A rastreabilidade consiste em conhecer, a partir do produto final, a sua origem e percurso.
Para tal é fundamental o registo de todos os intervenientes na cadeia alimentar. O numero de registo
deve seguir os produtos.

Os géneros alimenticios devem estar adequadamente rotulados ou identificados por forma a
facilitar a sua rastreabilidade. Entende-se por géneros alimenticios qualquer substancia ou produto,
transformado, parcialmente transformado ou ndo transformado, destinado a ser ingerido pelo ser

humano ou com razoaveis probabilidades de o ser (Regulamento (CE) n°178/2002).

1.4.3.1.8 - Tratamento de subprodutos e residuos

A acumulacéo de residuos nédo devera ser permitida nas areas de recepgdo, armazenamento,
manipulagdo, expedicdo ou comercializagdo de produtos alimentares, bem como em &reas
adjacentes a estas actividades susceptiveis de proporcionarem um ambiente propicio a contaminacgao
dos produtos (Baptista et al., 2003b). Os residuos devem ser depositados em contentores que se
possam fechar, mantidos em boas condi¢des, faceis de lavar e, se necessério, desinfectar. O local de

recolha deve ser mantido limpo e livre de animais e parasitas (Regulamento (CE) n® 852/2004).

1.4.3.1.9 - Plano de controlo médico

Na empresa alimentar devem ser instituidas regras de higiene e de conduta, com vista a
minimizar ao maximo a veiculacdo de doencas por essa via. Qualquer pessoa que sofra ou seja
portadora de uma doenca infecciosa transmissivel através dos alimentos, ou que tenha feridas
infectadas, infec¢bes cutaneas, inflamagbes ou diarreia, por exemplo, serd proibida de manipular
géneros alimenticios e entrar em locais onde se manuseiem alimentos, devendo informar os seus
superiores sempre que qualquer uma das situagBes enunciadas se verifique (Regulamento (CE) n°
852/2004).

1.4.3.1.10 - Formacéao

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de Abril, os operadores devem

garantir que o pessoal que manuseia os alimentos e o0s responsaveis pelo desenvolvimento e
manutencdo do processo tenha formacao/instrucdo adequada em termos de higiene e seguranca

alimentar.

1.4.4 — Metodologia de um sistema HACCP

— 12 Etapa: Constituicdo da equipa HACCP
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No processo de implementacdo de um sistema HACCP é necessario que a equipa seja
constituida por elementos de diferentes areas da empresa e que todos trabalhem com um objectivo
comum, a producdo de alimentos seguros (Baptista & Antunes, 2005). A seleccdo da equipa deve
basear-se nas responsabilidades de cada interveniente, assim como no conhecimento dos produtos,
processamentos, riscos relevantes para o plano HACCP, principios e praticas da Seguranca
Alimentar (Baker, 1997).

— 22 Etapa: Descricéo do produto e das matérias-primas
A caracterizacdo completa do (s) produto (s) € essencial. Assim, a equipa HACCP terd uma
ideia do que é necessario cumprir para que 0s objectivos da Seguranca Alimentar sejam respeitados
(Baker, 1997).
A informacéo relativa a matéria-prima deve incluir (Baptista & Antunes, 2005):
— Tipo de matérias-primas, materiais de embalagem, método de transporte e
embalamento;
— Percentagem a incorporar no produto final;
— Origem;
— Caracteristicas fisico-quimicas (por exemplo, pH, actividade da 4gua, temperatura de
conservagao, concentragdo de sal);
— Caracteristicas microbioldgicas;
— Condigbes de conservacéao;
— Condigbes de preparacdo/processamento antes de utilizacao.
Relativamente ao produto final deve conter (Baptista & Antunes, 2005):
— Caracteristicas gerais (p.e. composi¢ao);
— Caracteristicas fisico-quimicas (p.e. pH, actividade da &gua, temperatura de
conservagao);
— Caracteristicas microbioldgicas;
— Condigbes de preparacéo e de confecc¢éo;

— Condigbes de armazenagem e de servigo.

— 32 Etapa: Definir os objectivos da Seguranca Alimentar para o produto e/ou processamento
Depois de se conheceram as caracteristicas do (s) produto (s) e qual a sua utilizag&o futura, é
necessério determinar os objectivos a atingir. Estes objectivos ndo devem limitar a analise de risco,

devendo ser revistos antes da determinagédo dos PCC (Baker, 1997).

— 42 Etapa: Construcéo do fluxograma
A equipa deve construir fluxogramas detalhados para cada um dos diferentes processos
(Baker, 1997). A construcdo dos fluxogramas deverd ter em consideracdo (Baptista & Linhares,
2003):
— A sequéncia de todos os passos do processo de fabrico;

— As fases em que ocorrem entradas de matérias-primas e produtos intermédios;
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— As fases onde ocorre re-trabalho ou reciclagem de matérias-primas/produtos;
— As fases onde produtos intermédios, sub-produtos ou residuos sao removidos;

— As condi¢cBes tempo/temperatura ao longo do processo.

— 52 Etapa: Verificacdo dos fluxogramas no terreno

O fluxograma deve ser confirmado no local onde decorrem as diferentes preparacdes,
manipulaces ou confeccbes (Baker, 1997). Apds a construcdo dos fluxogramas, a Equipa HACCP
devera efectuar a sua confirmacéo acompanhando o desenrolar das actividades ao longo do dia de
modo a assegurar que os processos sdo efectivamente efectuados, sempre, conforme o descrito nos

fluxogramas (Baptista & Antunes, 2005).

— 62 Etapa: Identificagdo dos perigos e analise de perigos (1° Principio)

A andlise de perigos consiste num processo de recolha e avaliacdo da informacgéo sobre os
perigos e as circunstancias que resultam na sua presenca, para decidir quais sdo os significativos
para a inocuidade do alimento. A realizagdo de uma analise de perigos pressupde a identificacdo dos
potenciais perigos associados a todas as fases do processo, desde as matérias-primas até ao
consumidor final. Inerente a esta analise de perigos esta a avaliacdo do risco em funcdo da
probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado (Baptista & Antunes, 2005).

A avaliacéo do risco é obtida pela combinacao de experiéncias. Para realizar uma avaliagcao
do risco, deve-se considerar os seguintes dados:

— Revisao das reclamacdes de clientes;

— Devolucéo de lotes ou carregamentos;

— Resultados de analises laboratoriais;

— Informacéo da ocorréncia de enfermidades em animais ou outros factos que possam

afectar a sallde humana.

Severidade
Na analise de perigos, os perigos sdo classificados em trés grupos, de acordo com a sua
severidade para a saude do ser humano (Baptista et al., 2003a):

— Baixa (1) — Causa mais comum de surtos, com dissemina¢do posterior rara ou
limitada. Relevantes quando os alimentos ingeridos contém uma grande quantidade
de patogénicos, podendo causar indisposicdo e mal-estar, podendo ser necessario
atendimento médico;

— Média (2) — A patogenicidade € menor bem como o grau de contaminagao. Os efeitos
podem ser revertidos por atendimento médico, no entanto podem incluir
hospitalizacao;

— Alta (3) — Efeitos graves para a saude, obrigando a internamento ou podendo

inclusive provocar a morte.

Probabilidade
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O risco é também uma fungéo da probabilidade de um perigo ocorrer num processo e afectar
a seguranca do alimento. A semelhanca do efectuado para a avaliagdo da severidade, foram
estabelecidos niveis para a probabilidade. Utilizou-se para a probabilidade uma classificacdo
também com trés niveis:

— Baixa (1) — Aconteceu pelo menos uma vez no Ultimo semestre;

— Média (2) — Aconteceu pelo menos uma vez no Ultimo trimestre;

— Alta (3) — Aconteceu pelo menos uma vez no Ultimo més.

Tabela 1.9 - Mapa de severidade vs probabilidade das ocorréncias (Baptista et al., 2003a).

Probabilidade (P)

Baixa (1) Média (2) Alta (3)
@ Alta (3) 3 6 9
=
g Média (2) 2 4 6
)
% Baixa (1) 1 2 3

Sao considerados perigos significativos todos aqueles em que S x P = 3.
Nesta etapa é necessario identificar qual a natureza de cada perigo e como € que a sua

eliminacdo ou reducdo para niveis aceitaveis é possivel para a producao de alimentos seguros (CAC,
2003).

— 72 Etapa: Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC) (2° Principio)

Um PCC pode ser definido como um ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o
controlo deve ser aplicado, sendo essencial para prevenir, reduzir a niveis aceitaveis ou eliminar um
perigo relacionado com a inocuidade dos alimentos (Baptista & Antunes, 2005). O objectivo principal

¢ identificar os pontos criticos de controlo, usando a “arvore de decisao” (Figura 1.3).
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Q1: Existem medidas preventivas nesta etapa ou
etapas posteriores para o perigo identificado?

\L Modificar a etapa,
Sim Nio processo ou produto?

|

O controlo nesta etapa é necessario para
garantir a seguranca?

)

Ndo ——— > N&o éum PCC ——> STOP

———> Sim E—

Q2: Esta etapa elimina o perigo ou reduz a sua
probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel?

!

Nao

|

Q3: Pode ocorrer a contaminagao ou o perigo pode
aumentar para um nivel inaceitavel?

!

Sim Ndo —> N&oéum PCC ———> STOP

Sim

Q4: Alguma etapa posterior podera eliminar o perigo
ou reduzir a sua probabilidade de ocorréncia para
um nivel aceitavel?

l

Sim Néo

PONTO CRITICO
DE CONTROLO

Ndo éum PCC —> STOP

Figura 1.3 - Arvore de deciséo (Baptista et al., 2003b).

— 82 Etapa: Estabelecimento de limites criticos para cada PCC (3° Principio)

Esta etapa consiste no estabelecimento dos limites criticos que devem ser assegurados de
forma a garantir que cada PCC se encontra controlado. Assim, limite critico é definido como o valor
ou critério que diferencia a aceita¢do da ndo aceitacao do processo (Baptista & Antunes, 2005).

Os critérios usados com maior frequéncia na determinacéo destes limites, incluem medicdes
da temperatura, tempo, niveis de humidade, pH, Ay, € pardmetros sensoriais tais como a aparéncia
visual e textura (Baker, 1997; Amorim e Novais, 2006).

— 92 Etapa: Estabelecimento de procedimentos de monitorizacéo (4° Principio)

Consiste no estabelecimento de um sistema de monitorizacdo para assegurar o controlo
sistematico dos PCC’s. Esta monitorizagdo é realizada através de observagbes ou medigdes dos
parametros de controlo para avaliar se um ponto critico de controlo esta dentro dos valores aceitaveis
(Baptista & Antunes, 2005).
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A maioria dos processos de monitorizagdo sdo executados rapidamente uma vez que avaliam
procedimentos da linha de producéo e ndo ha tempo para realizar testes analiticos. Avaliages fisico-
quimicas e microbioldgicas sao realizadas pontualmente como forma de verificacdo do sistema, uma
vez que os resultados demoram alguns dias a ser obtidos e estes tém de ser realizados em
laboratérios especializados (CAC, 2003).

— 102 Etapa: Estabelecimento de ac¢des correctivas (5° Principio)

Prevé o estabelecimento de ac¢bes correctivas a serem tomadas quando a monitorizacédo
indicar que um determinado PCC néo esta sob controlo (Baptista & Antunes, 2005). Estas medidas
servem para corrigir os desvios aos limites criticos, assegurar um retorno rapido ao controlo do PCC
e evitar recorréncias. Uma acgdo correctiva deve incluir a retengdo do produto e se necessario

alteracdo do destino final deste, podendo mesmo o produto ser rejeitado (Baker, 1997).

— 112 Etapa: Estabelecer procedimentos de verificacdo (6° Principio)

Estabelecer procedimentos de verificacdo permite a verificacdo do plano HACCP para
confirmar que se encontra correctamente implementado. Para verificagdo devem realizar-se

auditorias, verificagdes e testes, incluindo amostragens e andlises (CAC, 2003).

— 123 Etapa: Estabelecimento dos requisitos para a documentacao e registos (7° Principio)

Assenta no estabelecimento da documentacdo sobre todos os procedimentos e dos registos
apropriados a estes principios e a sua aplicagdo. Os registos constituem a evidéncia de que o
sistema HACCP se encontra bem implementado e a funcionar correctamente (Baptista & Antunes,
2005).

1.5 - Norma IFS

Os membros associados da federacdo retalhista alem& — Hauptverband des Deutschen
Einzelhandels (HDE) e o seu homdlogo francés Fédération des Entreprises du Commerce et de la
Distribution (FCD) - elaboraram um referencial para produtos alimentares de marca de
retalhistas/grossistas denominado International Food Standard (IFS), destinado a avaliagdo do
sistema da qualidade e de seguranca alimentar de fornecedores. Este referencial aplica-se a todas as
etapas posteriores a producao agricola, isto é, ao processamento alimentar.

O HDE desenvolveu uma versdo 3 da norma IFS, que foi lancada em 2003. Em Janeiro de
2004 elaborou e introduziu uma versao actualizada, a 4, em colaboragdo com a FCD. No decorrer de
2005/2006, as associacbes de retalhistas/grossistas italianas mostraram também interesse no
referencial IFS. O desenvolvimento da nova versdo do IFS Alimentar, versdao 5, é agora uma
colaboracéo das trés federacfes de retalhistas/grossistas da Alemanha, Franca e Italia.

A IFS apresenta como principais objectivos (IFS, 2007):

— Estabelecer uma norma comum com um sistema de avaliagdo uniforme;
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Trabalhar com entidades de certificagdo acreditadas e auditores qualificados;
Garantir a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;

Reduzir os custos e o tempo para os fornecedores como para os retalhistas.

A certificagdo com a norma IFS tem como vantagens (Veritas, 2009):

Demonstra um compromisso de fornecer um produto seguro e de qualidade;

Ajuda a garantir que se esta a cumprir as obrigacdes legais e regulamentares;
Aumenta a capacidade de fornecimento a retalhistas pela garantia que a certificacéo
proporciona internacionalmente;

Suporta a seguranga nos produtos, minimizando os riscos e 0 numero de
reclamacdes;

E reconhecido pela Global Food Safety Initiative, uma task-force que lidera as
cadeias globais de retalhistas alimentares, o que reforca ainda mais a sua reputacao;
A certificagdo IFS pode reduzir os custos nas auditorias internas e externas,
utilizando um padréo uniforme;

A certificagdo IFS pode aumentar a reputagéo da empresa, marca e imagem;

O processo de certificacdo apoia a melhoria continua através de uma vigilancia
constante e das respectivas ac¢des correctivas.

O IFS divide-se em quatro partes principais:

1.
2.
3.
4,

Protocolo de auditoria
Requisitos
Requisitos para organismos de acreditagdo, OC’S e auditores

Relatério

Em Agosto de 2006, o IFS Logistica foi desenvolvido para ajudar a fechar a lacuna entre a

producdo e o comércio e para assegurar toda a transparéncia em toda a cadeia de fornecimento.

Esta norma € aplicavel a todos os prestadores de servigos logisticos que trabalham junto com os

retalhistas, englobando todos os tipos de transporte — rodoviario, ferroviario, maritimo, aéreo ou

qualquer outro tipo de transporte (Veritas, 2009).

1.5.1 - Requisitos da IFS

Os requisitos do referencial IFS Alimentar, versao 5, encontram-se divididos em 5 capitulos:

Responsabilidade da Direcgdo - requisitos associados a politica e estrutura

corporativa, foco no cliente e revisdo da gestao;

Sistema de gestdo da qualidade - requisitos principalmente associados ao sistema

HACCP, requisitos da documentacéo e preservacdo dos documentos;

Gestdo de Recursos - requisitos associados a higiene pessoal, fardamento, doencas

infecciosas, formacao e instalagbes sanitarias;

Processo de producéo - requisitos associados as especificagcdes e desenvolvimento

de produtos, compras, embalagem, ambiente fabril, limpeza e higiene, residuos,

controlo de corpos estranhos, controlo de pragas, recepgdo, armazenamento e
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transporte, equipamentos, rastreabilidade, organismos geneticamente modificados e
alergénios;

— Avaliacdes, analises, melhorias - requisitos associados a auditoria interna, inspeccao,

controlo do processo, calibracdo e verificagcdo metroldgica, analise dos produtos,
gestdo de reclamac0Oes, retirada e recolha de produtos, gestdo de produtos néo

conformes e accdes correctivas.

1.5.2 — Tipos de auditorias

1.5.2.1 — Auditoria inicial

Uma auditoria inicial é a primeira auditoria da IFS realizada pela empresa. Durante esta
auditoria toda a empresa serd auditada tanto em relacdo a sua documentacdo como aos seus
processos. Durante a auditoria todos os critérios dos requisitos IFS serdo avaliados pelo auditor (IFS,
2007).

1.5.2.2 — Auditoria de seguimento

Uma auditoria de seguimento € requerida em situagfes especificas quando os resultados da
auditoria (inicial ou de renovacdo) néo tiverem sido suficientes para a concesséo do certificado.
Durante a auditoria de seguimento o auditor concentrar-se-a na implementagdo das ac¢des tomadas
para a correccdo das ndo conformidades encontradas durante a auditoria preliminar. A auditoria de
seguimento deverd ser feita no periodo maximo de seis meses a partir da data da auditoria anterior
(IFS, 2007).

1.5.2.3 — Auditoria de renovacao

As auditorias de renovacao sdo aquelas realizadas ap0s a auditoria inicial e antes da data

devida da préxima avaliacéo (IFS, 2007).

1.5.3 — Duracado de uma auditoria

Varios factores detalhados no contrato entre a entidade de certificacdo e a empresa tém de
ser tomados em conta na definicdo do tempo necessario para uma auditoria completa. Entre estes
factores estéo (IFS, 2007):

— O tamanho do local;

— O'tipo de processo de producao;

— O ambito da auditoria;

— O numero das linhas de producgédo envolvidas;
— O numero de colaboradores afectos ao local;

— O numero de ndo conformidades encontradas na auditoria anterior.

33



1.5.4 — Avaliacdo dos requisitos

A auditoria avalia a natureza e significado de quaisquer desvios ou ndo conformidades.
Existem diferentes formas de avaliar os resultados (IFS, 2007).

1.5.4.1 — Pontuacdo de um requisito como desvio
Existem 4 possibilidades de pontuacéo na IFS (Tabela 1.10) (IFS, 2007):

— A Cumprimento absoluto dos requisitos mencionados na norma;

— B: Cumprimento praticamente total dos requisitos mencionados na norma, tendo-se
encontrado um pequeno desvio;

— C: Apenas uma pequena parte do requisito foi cumprida;

— D: O requisito da norma néo foi cumprido.

Tabela 1.10 - Pontuagdo de um requisito como desvio (IFS, 2007).

Resultado Explicacéo Pontos
A Cumprimento absoluto 20 pontos
B (desvio) Cumprimento praticamente total 15 pontos
C (desvio) Pequena parte do requisito cumprida 5 pontos
D (desvio) Requisito néo cumprido 0 pontos

1.5.4.2 — Pontuacao de um requisito como nao conformidade

Na IFS existem também dois tipos de nao conformidades denominadas Maior e KO, as quais
diminuem os pontos da quantidade total (IFS, 2007).

1.5.4.2.1 — Maior

Considera-se uma ndo conformidade Maior quando existe uma falha substancial no

cumprimento dos requisitos da norma que afecte a seguranga alimentar e também o0s requisitos

legais dos paises de destino e de produgdo. Uma nao conformidade Maior também pode ser

concedida quando a ndo conformidade detectada represente um risco grave para a saude.

Uma ndo conformidade Maior podera ser dada a qualquer requisito que nédo esteja definido

como “requisito KO” e diminuira 15% a quantidade total dos pontos possiveis (Tabela 1.11) (IFS,
2007).

Tabela 1.11 - Avaliac&o de uma n&o conformidade Maior (IFS, 2007).

Avaliagéo Pontuacéo Resultado
Maior Diminuicéo de 15% a quantidade total de pontos O certificado ndo podera ser
possivel concedido

1.5.4.2.2 — KO (Knock out)

Na IFS existem requisitos especificos que séo considerados como requisitos KO (Knock out).

Nos casos em que for detectada um KO, devera ser realizada uma nova auditoria por completo,
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expondo as evidéncias demonstraveis do nao cumprimento. A nova auditoria devera ser programada

para, ndo antes de seis semanas apos a auditoria anterior, na qual foi emitida um KO.

Os seguintes dez requisitos sao definidos como requisitos KO na IFS (IFS, 2007):

Responsabilidade da Direccdo — a direccdo tera de assegurar que os empregados

estardo conscientes das suas responsabilidades e que contardo com 0s recursos
necessarios para executar eficazmente as suas fungdes;

Sistema de monitorizacdo de cada PCC - Definicdo de procedimentos de

monitorizacdo especificos para cada PCC para deteccdo da perda de controlo no
PCC em questdo. Cada PCC definido devera estar controlado e a demonstracdo sera
feita através de registos da monitorizacdo e do controlo de cada PCC;

Higiene pessoal — os requisitos de higiene pessoal deverdo estar no lugar e deverdo

ser aplicadas a todas as pessoas, contratados e visitantes;

EspecificacBes dos materiais crus — as especificacdes para todas as matérias-primas
deverdao estar disponiveis no local adequado. As especificacdes deverdo estar
actualizadas directas, disponiveis e sempre em conformidade com os requisitos
legais;

EspecificacBes (receitas) dos produtos elaborados — deverdo ser cumpridas as

indicacdes mencionadas na especificagdo do produto acabado do cliente;

Gestéo de corpos estranhos — Deverao ser identificados potenciais corpos estranhos,

com base numa analise de risco (por exemplo: matéria-prima, material de
embalagem, acessoérios de embalagem, ferramentas internas, componentes de
maquinas, etc.). Os procedimentos adequados deverdo ser aplicados, para evitar a
contaminacgdo através de corpos estranhos. Os produtos contaminados deverdo ser

tratados como produtos ndo conformes;

Sistema de seguimento — devera ser disponibilizado um sistema de rastreabilidade
gue permita a identificacdo dos lotes de produtos e a sua ligacdo com os lotes de
matérias-primas, embalagens em contacto directo com os alimentos, embalagens que
previsivelmente deverdo estar em contacto ou se espera que estejam em contacto
directo com os alimentos;

Auditorias internas — deverdo ser executadas de acordo com um plano. Uma andlise

de risco devera determinar o ambito (inclusive areas externas) e a frequéncia das
auditorias;

Procedimento para revogacdo e anulacdo — devera ser disponibilizado um

procedimento eficaz de retirada e recolha o mais rapido possivel de todos os
produtos;

Accbdes correctivas — deverdo ser formuladas claramente, documentadas e

executadas atempadamente de forma a prevenir outras ocorréncias de néo
conformidade. A documentacdo devera ser guardada, protegida e estar sempre

disponivel.
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Os requisitos KO devem ser avaliados segundo as seguintes regras de pontuagéo:

Tabela 1.12 - Pontuacédo para requisito KO (IFS, 2007).

Resultado Explicacéo Pontos concedidos
A Cumprimento absoluto 20 pontos
B (desvio) Cumprimento praticamente total 15 pontos
C (desvio) Pequena parte do requisito A pontuagéo “C” nao é possivel
cumprido
KO (= D) Requisito ndo cumprido Reducéo em 50% da quantidade total possivel de

pontos = o certificado ndo podera ser concedido

O requisito KO ndo podera ser avaliado com uma pontuagdo “C”. Com relagdo ao
cumprimento do requisito, o auditor poderd utilizar apenas as pontuagdes A, B ou D (KO).

Se o requisito KO for pontuado com “D”, sera reduzida 50% da quantidade total possivel,
significando, automaticamente, que a empresa “n&o € aprovada” para receber a certificacéo IFS (IFS,
2007).

1.5.4.2.3 — Pontuacdo de um requisito com N/A (ndo aplicavel)

Quando um auditor decide que um requisito ndo é aplicavel, ele devera utilizar: N/A (ndo
aplicavel) com uma breve explicagdo. No caso de um ou Vvarios requisitos ndo serem aplicaveis para
uma companhia, o auditor dispde da possibilidade de avalid-los com N/A e devera explicar os motivos
no relatério da auditoria (IFS, 2007).

1.5.5 - Determinacao da frequéncia da auditoria

A frequéncia da auditoria € igual para todos os tipos de produtos e para todos os niveis de
certificagdo. A frequéncia das auditorias IFS é de 12 meses, contada a partir da data da auditoria
(IFS, 2007).

1.5.6 — Relatério de auditoria

Acompanhando cada auditoria devera ser preparado um relatdrio escrito completo. O relatério
da auditoria deve proporcionar ao leitor transparéncia e confianca, e deverd ser elaborado pelo
auditor. O relatério da auditoria esta subdividido em varias sec¢des (IFS, 2007):

— Resumo da auditoria com a descricdo detalhada do &mbito e resumo geral no
formato de tabela para cada um dos capitulos. O resultado determinara o nivel e
a percentagem;

— Observagdes nos requisitos KO e Principais;

— Um resumo de todos os desvios e ndo conformidades;

— Para cada capitulo (1 a 5), incluindo um breve resumo do capitulo;

— Avaliados com N/A (nao aplicavel);
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— Um relatério da auditoria detalhado.

1.5.7 — Pontuacdo, condicfes de emissao do relatério da auditoria do certificado

Tabela 1.13 - Pontuacédo e concesséo de certificados (IFS, 2007).

Resultado da

auditoria

Situagéo

Actuacdo da companhia

Formulério de

relatério

Certificado

Pelo menos um KO

>1 nao conformidade
maior e/ou <75% de
requisitos cumpridos

No maximo uma nao
conformidade e = 75%
de requisitos
cumpridos

Pontuacéo total 275%
e <95%

Pontuacéo total 295%

N&o aprovado

N&o aprovado

N&o aprovado a
menos que sejam
tomadas medidas

adicionais

Aprovado o nivel
fundamental do IFS
Alimentar apos a
recepcao dos
planos de accédo

Aprovado o nivel
superior do IFS
Alimentar apos a
recepcao do plano
de accgéo

Actuacdes e uma nova
auditoria inicial a ser
aceite de comum acordo
Actuagles e uma nova
auditoria inicial a ser
aceite de comum acordo
Envio do plano de acgéo
no prazo de duas
semanas a partira da
recepcao do relatorio
preliminar. Auditoria de
seguimento no maximo 8
meses apos a data da
auditoria

Envio do plano de accdo
no prazo de duas
semanas a partir da
recepcao do relatério
preliminar

Envio do plano de acgéo
no prazo de duas
semanas a partir da
recepcao do relatério
preliminar

Relatério expde
a situacao

Relatorio expoe
a situacao

Relatério com
plano de accao
expde a situagdo

Relatério com
plano de accao
expbe a situacéo

Relatério com
plano de accao
expoe a situacao

Certificado,
dependendo dos
resultados da
auditoria de
seguimento

Sim, certificado do
nivel superior, com
validade de 12
meses

Sim, certificado do
nivel superior, com
validade de 12
meses

1.5.8 — Emissdo do certificado

A entidade de certificacdo é responsavel pela decisao de conceder ou nado o certificado IFS. A

validade da certificacdo deve comecar a partir da data da emisséo que consta no proprio certificado e

finalizar apés 6 meses (IFS, 2007).
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1.6 — Fios de ovos

O produto estudado neste trabalho sdo os fios de ovos
(Figura 1.4), obtidos na juncdo de gema de ovo (matéria-prima
principal) a uma calda de acucar. Esta adicéo é feita de forma a
obter-se a gema em forma de fios.

O ovo (Figura 1.5) apresenta uma combinag&o equilibrada
de nutrientes e propriedades de defesa naturais, que preservam o

seu conteddo interno até a chegada a mesa do consumidor.

Quando submetido a condigOes inapropriadas, o ovo perde Figura 1.4 - Fios de ovos

essas propriedades de defesa e, consequentemente, a sua
gualidade nutritiva, colocando em risco a saude do consumidor (ASAE, 2009). Assim, a composi¢ao
do ovo vai depender de varios factores tais como: idade, tamanho, alimentacédo, estado sanitario das
aves, sendo importante realcar que a idade influencia apenas no tamanho do ovo e ndo na
composicao dele (Sarcinelli et al, 2007).

A gema contém aproximadamente a metade das proteinas presentes no ovo e a gordura total
(Oliveira, 2006). A tabela em baixo apresenta os valores de varios componentes na gema e na clara

do ovo.

Tabela 1.14 - Comparacédo entre os diferentes componentes da gema e da clara (Sarcinelli et al, 2007).

Componentes do ovo (509g) Gema Clara
Humidade (%) 51,0-52,0 87,0 -88,0
Proteinas (%) 16,0-17,0 10,6 — 10,9

Lipidos (%) 30,0 - 34,0 0,1-0,2

Glicidos (%) 1,0-15 08-15

Sais Minerais (%) 15-2,0 0,6-0,9
Valor Cal6rico (cal/100g) 360 50

Os ovos contém diversas vitaminas, sendo particularmente ricos nas vitaminas E e B12 e
possuem também elevados teores de minerais, principalmente fésforo, sodio e potassio (Tabela
1.15).
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Tabela 1.15 - Alguns componentes existentes no ovo (Porto et al., 2006).

Componentes do

Quantidade Minerais Vitaminas
ovo (50q)

Calorias (cal/100g9) 149 Célcio 44 mg Vitamina A 190 ug
Humidade (%) 75,3 Fésforo 184 mg Riboflavina (B,) 0,44 mg
Proteinas (%) 13,0 Sadio 140 mg Vitamina D 1,7 ng

Lipidos (%) 10,8 Potassio 130 mg Vitamina E 2,3mg
Glicidos (%) 0 Magnésio 11 mg Vitamina B12 1,0 ug
Fibras (%) 0 Ferro 2,1mg Niacina 0,040 mg
Zinco 1,3 mg

As quatro partes principais do ovo sdo a casca, a membrana da casca, a gema e a clara. A
casca representa 10% do peso do ovo, enquanto que a gema representa 30% do peso total do ovo e

a clara, ou albume, representa 60%. O peso da membrana da casca é desprezavel.

gema

membrana
externa

memorana

interna S ¢ blastodisco

casca membrana vitelina
Figura 1.5 - Estrutura de um ovo (Benites et al., 2005).

A casca do ovo é composta por uma matriz contendo de proteinas e minerais. A parte mineral
possui 98,2% de carbonato de célcio; 0,9% de carbonato de magnésio e 0,9% de fosfato de calcio
(Oliveira, 2006). A casca externa do ovo possui pequenos poros para a troca dos gases. Estes poros
estdo cobertos por queratina que agem como uma barreira natural contra a perda de agua,
rompimentos e penetracdo de microrganismos.

A clara contém de 85 - 90% de agua, sendo a proteina o outro componente principal
(ovalbumina e a conalbumina), porém também existem pequenas quantidades de glicoproteinas e
glicose (menos de 1%) e sais minerais. A clara € pobre em gorduras (apenas 0,1 - 0,2%), 0 que
resulta em baixo valor calérico (Benites et al., 2005).

Na gema existem diferenciadas proteinas. E constituida de aproximadamente 65,5% de
triglicerideos, 28,3% de fosfolipidos e 5,2% de colesterol. O seu contelldo em humidade pode variar
de 46 - 59%, dependendo do tempo e condi¢ces de armazenamento (Oliveira, 2006). A gema, pela
sua composicao rica em nutrientes, € um meio ideal para o rapido crescimento de microrganismos.

Em Portugal, 30% dos ovos produzidos sdo consumidos pela indUstria alimentar que os
transforma num elevado nimero de produtos distintos (ASAE, 2009).

As principais contaminac¢des que podem ocorrer nos ovos sao (ASAE, 2009):
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— Por Salmonella - envolvendo diferentes vias:

o Transmisséo transovarica, quando a Salmonella esta presente no ovario da
galinha;

o Contaminacédo através da cloaca. A superficie do ovo recém-formado, fica
contaminado com uma série de microrganismos entéricos no momento da
postura, ao contactar com restos de fezes existentes na cloaca.

o Contaminagao posterior a postura, geralmente ambiental, sendo que factores
como a humidade, o tempo e a temperatura de armazenagem sao condi¢cdes
criticas para a migracao da bactéria da superficie da casca para as estruturas
internas do ovo.

— Pela agua da exploracdo — a agua utilizada deve ser abundante, limpa, fresca e
isenta de microrganismos;

— Dioxinas — nos ovos as dioxinas podem provir do solo, pastagens contaminadas ou a
partir do ar contaminado. A contaminacgdo por dioxinas tem sido associada a ovos e a
carne de aves.

O alto contetdo em nutrientes, baixo valor caldrico e facil digestibilidade, fazem dos ovos um
importante alimento.

Os fios de ovos apresentam a caracterizagdo nutricional representada na tabela 1.16.

Tabela 1.16 - Caracterizagc&o nutricional dos fios de ovos.

Caracteriza¢do Nutricional (100g)

Energia 337 Kcal
Proteinas 12,69
Glicidos 31,09
Dos quais agucares 26,19
Lipidos 17,39
Dos quais agucares 5,89
Sadio 0,08g

Segundo o Regulamento (CE) n°® 853/2004, de 29 de Abril, ovoprodutos entende-se como “os
produtos transformados resultantes da transformac@o dos ovos ou de varios componentes ou
misturas de ovos ou ainda de outra transformacgéo desses mesmos produtos”.

Nas industrias de ovoprodutos é necessario que ocorra uma avaliagdo dos riscos ao longo

das diferentes fases onde o produto é produzido.

— Recepc¢éo da matéria-prima:
Nesta fase, os operadores das empresas do sector alimentar devem assegurar que a matéria-
-prima recepcionada para subsequente transformacéo, seja proveniente de exploracées devidamente
licenciadas e que os ovos tenham sido transportados em condicdes adequadas de higiene e
temperatura. As cascas dos ovos utilizados no fabrico de ovoprodutos devem estar completamente

desenvolvidas e ndo apresentar fendas (ASAE, 2009).
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— Zonade Armazenamento da matéria-prima:
Os locais de armazenamento de matéria-prima devem ser construidos de modo a facilitarem
as operacfes de higiene, devendo os mesmos, ser mantidos em boas condi¢cdes de conservacao.
Devem ser equipados com dispositivos que permitam a manutencdo de uma temperatura adequada

gue minimize a possibilidade de desenvolvimento microbiano (ASAE, 2009).

— Zonade Armazenagem do produto final:

Este local deve ser munido de equipamentos adequados de modo a garantir a manutencao
da temperatura correcta. Deve ser construido para que as operacfes de higienizacdo sejam
efectuadas de forma adequada, evitando a existéncia qualquer risco de contaminagdo do produto
final (ASAE, 2009).

— Expedicéo:
Esta fase do processo deve igualmente ser controlada de forma apropriada de modo a que o
produto final seja transportado em veiculos adequados que mantenham a temperatura do produto
(ASAE, 2009).
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Capitulo Il - Material e Métodos
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2.1 — Objecto de estudo

2.1.1 — Fios de ovos

2.1.1.1 - Fluxograma de fabrico

O fluxograma do processo (Figura 2.1), a partir da recepcdo dos materiais a processar,

devera ser organizado de modo a evitar a contaminagdo de matérias-primas, embalagens, produtos

semi-acabados e produtos acabados. Deverdo ser tomadas as medidas pertinentes a fim de

minimizar o risco de contaminacao cruzada (IFS, 2007).

| Recepcéo de matérias-primas

|

Armazenamento de matérias-primas

g

* AcUcar — Temperatura ambiente
* Ovos inteiros — Temperatura ambiente
* Gema pasteurizada — Camara de refrigeracéo

Aglicar Elaboracéo da calda de agucar (120°C |

Preparagdo da gema

| +  Gema pasteurizada
| +  Ovosinteiros

Agua I durante 5/6 minutos)

Sacos de aglicar Cozimento

(110°C durante 9 minutos)

2

L

‘ Remocéao dos fios da calda

L

‘ Passagem por agua

|

| Escorrimento dos fios de ovos

|

Arrefecimento
(Abatedor de temperatura)

{

Armazenamento refrigerado (Camara de
refrigeragdon®1)

I}

Embalamento em atmosfera modificada e
etiquetagem

l

| Detector de metais

|

| Embalamento secundario

|

Armazenamento refrigerado (Camara de
refrigeragdo n°3)

|

| Expedicao

/ +  Cascasdos ovos

. Caixa cartdo e saco bag in box

«  Agua

. Embalagem

. Filme

. Calda

. Gas modificado

|« Embalagem de cartéo

Figura 2.1 - Fluxograma de producéo. Legenda — Azul: Etapas do processamento dos fios de ovos;
Vermelho: Pontos Criticos de Controlo; Laranja: Matérias-primas ou material necessario para a respectiva
etapa; Amarelo — Material removido; Verde — Temperaturas de armazenamento das matérias-primas.
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2.1.1.2 - Descricao do processo de fabrico

2.1.1.2.1 - Recepcao e armazenamento das matérias-primas

A recepcao das matérias-primas, assim como as embalagens utilizadas para acondicionar os
produtos finais, séo feitas na zona de recepcdo e armazenamento da fabrica. Apds a sua recepcéo,
as matérias-primas sdo direccionadas para a zona de armazenamento ou para a camara de
refrigeracdo, dependendo da matéria-prima em questdo. As embalagens s&@o enviadas para o

primeiro piso, onde permanecem até a sua utilizagéo.

2.1.1.2.2 - Elaboracdo da calda de acucar

A calda de acucar é realizada em “tachos” (Figura 2.2 e 2.3) de grandes dimens®es, onde a
agua e o acgucar ficam a ferver até se atingir o ponto correcto para se proceder a realiza¢do dos fios
de ovos. Nos fios de ovos a temperatura 6ptima para a sua cozedura é de 110°C.

Fig'ara 2.2 - Inicio da elaboracéo da calda. Figura 2.3 - Calda de agUlcar prestes a
atingir o ponto.

2.1.1.2.3 - Mistura/Batedura dos ovos inteiros com as gemas pasteurizadas

Nesta etapa, é feita a mistura de ovos inteiros com gema pasteurizada. Depois de a mistura

estar concluida, as gemas estédo prontas para serem utilizadas na producédo dos fios de ovos.

2.1.1.2.4 - Introducéo das gemas na calda

Nesta altura, a calda de acUcar € mantida a uma
temperatura constante (cerca de 110°C) e comega-se a
adicionar as gemas a calda com um regador de fios ou funil de 3
. bicos (Figura 2.4).

Figura 2.4 - Adic8o das gemas a calda de agucar.
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2.1.1.2.5 - Cozimento

Nesta fase é realizado o cozimento dos fios de ovos durante cerca de nove minutos. Nesta
fase além do cozimento dos fios de ovos, ocorre também a eliminacao de microrganismos.

O binébmio tempo/temperatura deve ser adequado a obten¢do de um produto seguro do ponto
de vista microbioldgico e com qualidade.

2.1.1.2.6 - Remocao dos fios de ovos da calda e passagem por agua fria

Quando os fios de ovos estiverem cozidos, estes vao ser retirados da calda por uma
espumadeira. Em seguida os fios sdo passados por agua fria para ocorrer o abaixamento de
temperatura.

2.1.1.2.7 - Escorrimento

Depois dos fios passarem por agua, estes vao para um tabuleiro
gue é perfurado na parte inferior que permita o escoamento da agua

gue ainda se encontra entre os fios (Figura 2.5).

Figura 2.5 - Escorrimento dos fios de ovos.

2.1.1.2.8 - Arrefecimento

Apéds o escorrimento os fios de ovos, estes sdo colocados no abatedor de temperatura para
que ocorra um arrefecimento até se atingir uma temperatura de aproximadamente 3°C no produto.
Em seguida, sdo enviados para a camara de refrigeracdo (entre 0-5°C) até ser feito o seu

embalamento.

2.1.1.2.9 - Embalamento

A atmosfera modificada utilizada na Fabridoce é de

uma razdo de aproximadamente 20% de azoto e 80% de
diéxido de carbono, onde a percentagem de oxigénio é muito
diminuta.

Os fios de ovos sdo embalados em embalagens de
plastico de atmosfera modificada de 50g, 100g, 150g, 200g,
1kg e 2kg.

Todos o0s embalamentos (Figura 2.6) sdo em

atmosfera modificada sendo adicionada calda de Figura 2.6 - Maquina de embalamento

(atmosfera modificada).
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acucar.

2.1.1.2.10 - Etiquetagem/expedicdo

Os fios de ovos, apds o seu embalamento, sdo etiquetados, ou seja, € identificado o produto,
a unidade fabril, os ingredientes, o lote, 0 peso dos fios e também é colocado o prazo de validade e
as condicdes em que o produto se deve encontrar para se manter em condicdes de ser consumido.

Até serem expedidos, os produtos sdo armazenados na camara de refrigeracéo.

A distribuicdo é realizada por uma empresa exterior, que garante que os produtos néo
ultrapassam os intervalos de temperatura para a boa conservagéo dos produtos.

Os fios de ovos séo distribuidos pelas grandes superficies nacionais (principal canal de

distribuicao) e também por superficie tradicionais.

2.2 — Estudo HACCP

Na empresa ja se encontrava implementado um estudo de HACCP, tendo como base o

Codex Alimentarius. No entanto com a necessidade de introducdo da norma IFS na empresa,
ocorreram melhorias neste estudo. Foram criados novos modelos de registo e instruges de trabalho
conforme é requerido na IFS.

2.3 — Estudo de acompanhamento do fabrico e armazenamento dos fios de ovos

Foi realizado um estudo com o objectivo de verificar as metodologias e verificar se as actuais
infra-estruturas (a auséncia de refrigeracdo na sala de embalamentos), poderdo ser um potencial
risco a inocuidade dos fios de ovos.

Para o estudo do processo foram retiradas dois tipos de amostras de fios de ovos que
apresentam diferencas na sua producdo. As amostras sdo denominadas de P170311 PN e P170311
PE, onde o P170311 é a data em que os fios foram produzidos, PE é um produto produzido em
condicdes consideradas excelentes e PN um produto produzido nas condi¢cfes actuais. Nas amostras
PE o tempo de exposicao do produto a temperaturas elevadas e o contacto com o ar envolvente foi
reduzido, podendo assim, verificar se existird contaminagBes na producdo que se realiza
normalmente na empresa.

O estudo foi realizado em diferentes dias, procedendo-se a varias metodologias, como
exemplificado no cronograma em baixo (Figura 2.7):

17 de Margo de 2011 18 de Margo de 2011 30 de Margo de 2011 15 de Abril de 2011 03 de Maiode 2011 16 de Maio de 2011
*Temperatura *Temperatura +12 Analise +22 Analise +32 Analise +42 Analise
ambiente ambiente microbiolégica microbiolégica microbioldgica microbiolégica
*Tempo de duragéo *Medicdo da *Medicdo da *Medicdo da *Medicdo da *Medicdo da
do abatedor percentagem do percentagem do percentagem do percentagem do percentagem do
+Zaragatoas 0, 0, 0, 0, 0,

+Zaragatoas
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Figura 2.7 - Cronograma de estudo dos fios de ovos.

2.3.1 - Temperatura ambiente

A temperatura ambiente € um parédmetro que se deve observar pois vais permitir a verificagdo
das temperaturas das infra-estruturas. Para a deteccdo da temperatura ambiente foi utilizado um
termometro portatii com sonda (Termometro Foodcare com Sonda; Hanna Instruments, Lda;
Roménia).

As temperaturas foram recolhidas em trés diferentes momentos. As primeiras foram
recolhidas dia 17 de Marco de 2011, na zona da cozinha onde os fios de ovos sédo produzidos. As
temperaturas foram recolhidas em intervalos de 30 minutos. As segundas foram retiradas no dia 18
de Marco de 2011, na zona de embalamento dos fios, ao longo dos embalamentos, também em
intervalos de 30 minutos. As Ultimas temperaturas foram recolhidas dia 18 de Mar¢o, mas na area de
expedicdo. Neste ultimo caso, as amostras PE e PN foram colocadas na area de expedicdo, durante
30 minutos e 1 hora, respectivamente, de modo a simular o processo de espera das amostras antes
de serem expedidas para os diversos compradores.

2.3.2 - Tempo do abatedor

Apos o fabrico dos fios de ovos, os tabuleiros foram colocados em carros e transportados
para o abatedor de temperatura, Este equipamento apresenta um temporizador onde é possivel
registar o tempo que decorre desde a entrada do produto até este estiver aproximadamente 3°C.

ApOs o produto apresentar esta temperatura é retirado e encaminhado para a camara de refrigeracao.

2.3.3 - Temperaturas das camaras

As amostras foram armazenadas numa camara de refrigeracdo onde a temperatura média é
de 1°C, podendo variar entre os 0 — 5°C. As temperaturas das camaras foram registadas por um
programa electrénico chamado CapTemp (CapTemp - Monitoring System; Portugal), ao longo de todo
o0 estudo.

2.3.4 - Método da zaragatoa

Foram realizadas, em dias diferentes, analises, com recurso de zaragatoas, as mAaos,
superficies, embalagens e agua que entrou em contacto com o produto. Estas analises tém como
objectivo verificar se as boas praticas de fabrico eram cumpridas, tendo resultados rapidos,
permitindo deste modo, a tomada de medidas correctivas imediatas. As andlises as maos dos
colaboradores foram apenas feitas as colaboradoras que manusearam o produto.

Estas analises foram feitas com recurso a um luminémetro, que vai permitir controlar os niveis
de higienizacdo de superficies e aguas de enxaguamento. O lumindmetro permite uma rapida
determinacéo da eficiéncia da limpeza e o estado de higiene de superficies e agua, aumentando a

seguranca nos alimentos. Este aparelho baseia-se num método rapido que contabiliza a quantidade
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total de restos alimentares e microrganismos através da recolha de amostras em superficies e
utensilios com o auxilio de zaragatoas. Ambos os elementos contém ATP, e deste modo, este
elemento vai ser convertido em luz através de um sistema enzimatico. Posteriormente a luz vai ser

quantificada com um fotédmetro, instalado no luminémetro.

2.3.5 - Andlises microbiolégicas

De modo a quantificar a flora microbiana das amostras, estas foram enviadas para um
laboratério. As andlises que foram aplicadas foram, Pesquisa e Salmonella em 25g, Contagem de
bactérias coliformes, contagem de microrganismos a 30°C, pesquisa de Escherichia coli e contagem
de bolores e leveduras. Estas analises foram com base no Regulamento (CE) n°2073/2005 e a
Portaria n°69/90, esta Ultima encontra-se revogada, no entanto ainda é bastante utlizada como
orientacdo em Industrias de Pastelaria.

2.3.6 - Medicéo da percentagem de O,

Ao longo do estudo a percentagem de oxigénio que existia nas embalagens de fios de ovos
foi analisada. As analises foram efectuadas no dia de embalamento e de envio das amostras para o
laboratério para andlise microbiolégica. As amostras foram analisadas com o auxilio de um aparelho
portatii medidor da percentagem de oxigénio (Oxybabe M® O,; Witt, Techonology for Gases;

Alemanha).
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Capitulo Il — Resultados
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3.1 — Estudo HACCP

Neste estudo ocorreu uma revisdo do HACCP, corrigindo e alterando conforme os pré-requisitos da norma IFS.

3.1.1 — Levantamento e andlises de perigo (Tabela 3.1)

Tabela 3.1 - Levantamento e andlise de perigo

Etapa do

Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da deciséo

Medida de controlo

Recepcédo de

matérias-primas

Contaminagéo /

Desenvolvimento
microbiano

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

A gema pasteurizada passa por uma
pasteurizacdo, no entanto a Salmonella
podera sobreviver, desenvolvendo-se
em temperaturas superiores a 5°C.

Nos ovos inteiros pode haver
contaminagdo com Salmonella. No
caso de ingestdo, estas podem ser
bastante perigosas apesar da sua
ocorréncia ser muito rara.

O acucar é um produto muito estavel,
nao havendo desenvolvimento

microbiano.

Cumprimento das boas préticas de
recepgao

Controlo do tempo de recepgéo
Controlo na recepc¢éo da
temperatura da matéria-prima
(gema pasteurizada)

Solicitagéo ao fornecedor da
declaracdo de implementacado do
sistema HACCP, fichas técnicas e
andlises laboratoriais

Seleccao de fornecedor tendo em
conta as especificagdes do produto
e modo de trabalho dos mesmos

Formacao dos colaboradores

Contaminacéo por

pragas

Média Severidade x Baixa Frequéncia

As pragas (formigas) no aglcar podem

Seleccao de fornecedores

Solicitagéo de certificado de
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Etapa do

Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

provocar danos, mas ndo graves e sao

muito raras de acontecer.

implementacéo do sistema HACCP
ao fornecedor

Controlo visual do produto
Cumprimento dos critérios de

seleccdo de fornecedores

Presenca de

objectos estranhos

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer a presenca de objectos
metalicos, plasticos e/ou vidros, porém
existe uma frequéncia muito baixa,
devido as boas praticas tidas pelo
fornecedor (cumprir HACCP dos

fornecedores).

Cumprimento das boas préticas de
recepgao

Solicitagéo do certificado de
implementacéo do sistema HACCP
do fornecedor

Devolucao/rejeicdo do produto
Controlo visual

Formacéo dos colaboradores

Migracéo de
substancias de
embalagens para a

matéria-prima

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

Ndo conformidade das embalagens
para contacto directo com 0s produtos,
no entanto, € raro ocorrer devido a
exigéncia de material de embalamento

conforme para contacto com alimentos.

Solicitagéo do certificado de
implementacéo do sistema HACCP
do fornecedor

Solicitagéo do certificado de
conformidade do material de

embalamento
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

Recepcéo de
material de

embalagem

NA

Contaminacéo do

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

Contacto das embalagens com os

residuos libertados através do fumo do

Acondicionamento correcto das
embalagens

Certificados de conformidade das

Armazenamento
de matérias-

primas

produto final com 1 veiculo de transporte ou por mau embalagens dadas pelos
residuos libertados acondicionamento durante o periodo fornecedores
de transporte, pode levar a Devolucao/Rejei¢do do produto no
contaminagé&o do produto. caso de se encontrarem danificadas
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Contaminag&o do Ocorréncia de migracéo de substancias
prosduubtts)t;::ilacsom 1 ::::s;s Edsate :r:ct:)ala;;em para o Certificados de conformidade das
L ' presenta uma embalagens dadas
quimicas presentes baixa frequéncia devido a entrega de
na embalagem certificados, pelo fornecedor, da
conformidade das embalagens.
Contaminacdo Alta Severidade x Baixa Frequéncia Controlo Visual
3 Rejeicdo do produto no caso de as

Microbiolégica

Na ocorréncia de uma danificacdo na

embalagem (primaria), podera ocorrer

embalagens estarem danificadas
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

uma contaminag¢ao por microrganismos
presentes no exterior da embalagem e
na atmosfera envolvente. Apesar da

elevada severidade é muito pouco

frequente que aconteca.

Formacéo dos Colaboradores

Boas praticas de fabrico

Desenvolvimento

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer o desenvolvimento de
microrganismos guando as
temperaturas de armazenamento s&o

inadequadas, no caso, por exemplo na

Formacéo dos Colaboradores.
Manutencéo/calibracéo dos
equipamentos (Anexo 1)
Controlo das temperaturas das

camaras (programa de registo

3 . A
Microbiano avaria da camara, porta aberta da informatico CapTemp)
camara por um longo periodo de .
P go P Sistema de alarme por mensagens

tempo, etc.). Este perigo é de baixa : .
via telemovel

frequéncia devido ao controlo das . -
Cumprimento das boas praticas de

temperaturas electronicamente e da
armazenamento

existéncia de alarmes luminosos.

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia Rejei¢cdo/devolucdo do produto
Controlo Visual

Contaminag&o por 1 As pragas (formigas) no aglcar podem Plano de controlo de pragas e

pragas

provocar danos, mas néo graves e sao

muito raras de acontecer.

registo dos relatérios de tratamento
das pragas (online na pagina
Rentokil)
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
Cumprimento dos critérios de
seleccéo de fornecedores
Formacao dos colaboradores
armazenamento
Pode ocorrer a presenca de objectos Cumprimento das operacOes de
Presenca de 3 metélicos, plasticos e/ou vidros, porém higiene dos espagos de
objectos estranhos existe uma frequéncia muito baixa armazenamento segundo o plano
devido as boas praticas tidas pelo de higienizacéo adoptado
Fabridoce. Controlo Visual
Formacéo dos colaboradores
NA
Alta Severidade x Baixa Frequéncia .
Plano anual de zaragatoas internas
e externas as cuvetes
As embalagens quando expostas ao ar, i L.
Armazenamento Cumprimento das boas praticas de
o odem acumular sujidade que podera
. Contaminagéo P J que p armazenamento
de material de 3

embalagem

microbiolégica

ser prejudicial para o produto. Devido
ao cumprimento das boas praticas de
armazenamento a frequéncia de

acontecer é bastante reduzida.

Cumprimento das operacdes de
higiene dos espacgos de
armazenamento segundo o plano

de higienizacao adoptado
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Significancia

Etapa do : . . : :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
NA . - _
NA

Elaboracédo da

calda de agucar

Contaminagéo

microbiolégica

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

A utilizagcéo por parte dos
colaboradores de utensilios

contaminados podera levar a

Registo de Limpeza
Procedimento de limpeza

Formacéo dos colaboradores

devido a utilizagdo 3 contaminacédo do produto. A frequéncia L .
. Boas praticas de fabrico
de utensilios desta contaminacéo é reduzida devido .
inad Plano anual de zaragatoas internas
contaminados as boas praticas de fabrico e a
e externas (Anexo 2)
realizagdo do plano anual de
zaragatoas
Alta Severidade x Baixa Frequéncia
Boas praticas de fabrico
Contaminagéo Podera ocorrer a contaminagao devido Manter janelas e portas fechadas
microbiolégica pelo 3 a diversos factores do meio envolvente Manter o meio circundante limpo
meio externo (fabricas, lixeiras). No entanto, a Plano anual de zaragatoas ao ar
ocorréncia deste perigo é bastante N
peng Formacdao dos colaboradores
rara.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia Cumprimento do plano de
Presenca de o
3 higienizacéo

objectos estranhos

Pode ocorrer a presenca de objectos

estranhos (ex. parafusos) junto ao local

Controlo Visual
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

de manipulagdo. Porém existe uma
frequéncia muito baixa, devido ao
controlo de objectos e integridade de
equipamentos e pelo cumprimento das
boas praticas de fabrico realizada

diariamente pelos colaboradores.

Formacéo dos colaboradores
Check list de controlo de objectos e
integridade de equipamentos
(Anexo 3)

Cumprimento das boas préticas de
higiene pessoal

Cumprimento das instrucdes de
trabalho internas

Instrucdes de trabalho

Desenvolvimento de

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

A caramelizagao excessiva por binomio

tempo/temperatura incorrecto  pode

Formacéo dos colaboradores

Registo do controlo do ponto de

o 1 acucar
compostos quimicos levar ao  desenvolvimento  de [ .
Boas praticas de fabrico
compostos quimicos. Este perigo tem ~
P a peng Instrucdes de trabalho
uma baixa frequéncia.
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia Consulta periodica do site da ADRA
Contaminag&o - _ ) )
i o A utilizacao de agua contaminada (4guas da regido de Aveiro)
microbioldgica ] .
) L podera ser um perigo para o produto. Andlises periédicas internas a agua
devido a utilizacéo 1

de agua

contaminada

Este perigo € raro devido & Consulta
periédica do site da ADRA e a analises

internas a agua.

Fichas técnicas, andlises
microbioldgicas e certificados das

matérias-primas
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

Medicao Cloro (mensalmente)

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

A remocao incompleta dos produtos de

Registo de Limpeza

; i i Cumprimento do procedimento de
Contaminag&o com . limpeza utilizados por deficiente |-
) it impeza
residuos quimicos enxaguamento pode constituir um )
problema. No entanto98 é raro ocorrer Formacao dos Colaboradores
devido ao cumprimento dos planos de Instrucdes de trabalho
higienizacao.
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Formacéo dos Colaboradores
Devido a degradac¢do dos utensilios de Check list de controlo de objectos e
Contaminagéo dos 1 cozinha, podera ocorrer contaminagso. integridade de equipamentos
utensilios de cozinha Este perigo € minimizado com a Conformidade dos utensilios para
verificacdo da conformidade dos .
contacto com os alimentos
utensilios para contactarem com o0s ~
P Instrugbes de trabalho
alimentos.
ContaminacAo Alta Severidade x Baixa Frequéncia Registo de Limpeza
microbiolégica T Procedimento de limpeza
Preparacdo da ORI A utilizagdo  por parte  dos p
devido a utilizacéo 3

gema

de utensilios e méaos

contaminadas

colaboradores de utensilios

contaminados podera levar a

contaminagé&o do produto.

Formacéo dos colaboradores
Boas praticas de fabrico

Plano anual de zaragatoas internas
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

O manuseamento do produto pelos
colaboradores com as maos
contaminadas podera levar a
contaminagéo do produto.

A frequéncia desta contaminagdo é
reduzida devido as boas préticas de
fabrico e a realizacdo do plano anual

de zaragatoas

e externas

Instru¢des de trabalho

Contaminagéo

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Poderéa ocorrer a contaminacgéo devido

a diversos factores do meio envolvente

Boas praticas de fabrico

Manter janelas e portas fechadas

microbiolégica pelo 3 e Manter o meio circundante limpo
; fabri lixeiras). N ntan
meio externo (fabricas, eiras) 0 entanto, a e Plano anual de zaragatoas ao ar
ocorréncia deste perigo é bastante ~
peng e Formacéo dos colaboradores
rara.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia e Cumprimento do plano de
e Pode ocorrer a presenca de objectos higienizacéo
estranhos (ex. plasticos, ferros do | ® Controlo Visual
Presenca de 3 coador, tampa das bag in box’s da | ® Formacdo dos colaboradores

objectos estranhos

gema, casca de ovos) junto ao local de

manipulacdo. Porém existe uma
frequéncia muito baixa, devido ao

controlo de objectos e integridade de

Check list de controlo de objectos e
integridade de equipamentos
Cumprimento das boas préticas de

higiene pessoal
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
equipamentos e pelo cumprimento das Cumprimento das instrucdes de
boas praticas de fabrico. trabalho internas
Instrucdes de trabalho
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Pode ocorrer uma remogéo incompleta Registo de Limpeza
Contaminag&o com 1 dos produtos de limpeza utilizados por Procedimento de limpeza
residuos quimicos deficiente enxaguamento. Esta Formacéo dos Colaboradores
situagdo tem uma baixa frequéncia -
¢ q Instrucdes de trabalho
devido ao cumprimento dos
procedimentos de limpeza.
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Formacao dos Colaboradores
Devido a degradacgéo dos utensilios de Check list de controlo de objectos e
Contaminagéo dos 1 cozinha, podera ocorrer contaminagao. integridade de equipamentos
- ; Este perigo € minimizado com a . o
utensilios de cozinha peng Conformidade dos utensilios para
verificagdo da conformidade dos .
contacto com os alimentos
utensilios para contactarem com o0s N
Instrucdes de trabalho
alimentos.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia Controlo do tempo de cozedura
) Sobrevivéncia de
Cozimento 3 Formacdao dos colaboradores

microrganismos

Ocorre quando 0 binébmio

tempo/temperatura € insuficiente e ndo

Rejeicdo do produto
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

elimina todos os microrganismos.

Instru¢des de trabalho

Presenca de

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer a presenca de objectos
estranhos (ex. vidros, ferros da

espumadeira) junto ao local de

Cumprimento do plano de
higienizacéo

Controlo Visual

Formacéo dos colaboradores

Check list de controlo de objectos e

: 3 i 3 4 i integridade de equipamentos
objectos estranhos manipulacdo. Porém existe uma _ -
frequéncia muito baixa, devido ao Cumprimento das boas praticas de
controlo de objectos e integridade de higiene pessoal
equipamentos e pelo cumprimento das Cumprimento das instrucdes de
boas praticas de fabrico. trabalho internas
Instrucdes de trabalho
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
c lizacs Formacéo dos colaboradores
aramelizagao .
_ 1 Ocorre quando o] bindmio Controlo visual
excessiva tempo/temperatura é excedido. O risco L
Rejei¢do do produto
de ocorréncia é baixo.
) Contaminagéo Alta Severidade x Baixa Frequéncia Registo de Limpeza
Remocédo dos robiola
. microbioldgica ilizaca Procedimento de limpeza
Fios de Ovos da 3 A utilizacao por parte dos p

calda

devido a utilizacao

de utensilios

colaboradores de utensilios

contaminados podera levar a

Formacéo dos colaboradores

Boas préticas de fabrico
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

contaminados

contaminagéo do produto. A frequéncia
desta contaminacdo é reduzida devido
as boas praticas de fabrico e a
realizagdo do plano anual de

zaragatoas

Plano anual de zaragatoas internas
e externas

Instrucdes de trabalho

Contaminagéo
microbiolégica pelo

meio externo

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer a contaminagdo devido
a diversos factores do meio envolvente
(fébricas, lixeiras). No entanto, a
ocorréncia deste perigo é bastante

rara.

Boas praticas de fabrico

Manter janelas e portas fechadas
Manter 0 meio circundante limpo
Plano anual de zaragatoas ao ar

Formacéo dos colaboradores

Presenca de

objectos estranhos

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer a presenca de objectos
estranhos (ex. ferros da espumadeira)
junto ao local de manipulacdo. Porém
existe uma frequéncia muito baixa,
devido ao controlo de objectos e
integridade de equipamentos e pelo
cumprimento das boas praticas de

fabrico.

Cumprimento do plano de
higienizacéo
Controlo Visual

Formacéo dos colaboradores

Check list de controlo de objectos e

integridade de equipamentos
Cumprimento das boas praticas de
higiene pessoal

Cumprimento das instru¢des de
trabalho internas

Instrugdes de trabalho
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

Contaminag&o com

residuos quimicos

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer uma remocao incompleta
dos produtos de limpeza utilizados por
deficiente enxaguamento. Esta
situagdo tem uma baixa frequéncia
devido ao cumprimento dos

procedimentos de limpeza.

Registo de Limpeza
Cumprimento do procedimento de
limpeza

Formacéo dos Colaboradores

Instrucdes de trabalho

Contaminacgéo dos

utensilios de cozinha

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

Devido a degradacgdo dos utensilios de
cozinha, podera ocorrer contaminacao.
Este perigo é minimizado com a
verificagdo da conformidade dos
utensilios para contactarem com o0s

alimentos.

Formacéo dos Colaboradores
Check list de controlo de objectos e
integridade de equipamentos
Conformidade dos utensilios para
contacto com os alimentos

Instrucdes de trabalho

Passagem por

Contaminagéo

Alta Severidade x Baixa Frequéncia
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
agua microbiolégica Analises Periddicas a agua

devido a utilizacao
de utensilios e méos

contaminadas

A utilizacéo por parte dos
colaboradores de utensilios
contaminados podera levar a
contaminagéo do produto.

O manuseamento do produto pelos
colaboradores com as maos
contaminadas podera levar a
contaminagéo do produto.

A frequéncia destas contaminacgbes é
reduzida devido as boas praticas de
fabrico e a realizacdo do plano anual

de zaragatoas

Mudanca periddica da agua

Boas praticas de fabrico

Plano anual de zaragatoas (2 vezes

por ano)
Formacéo dos colaboradores

Instrucdes de trabalho

Contaminagéo

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer a contaminacdo devido
a diversos factores do meio envolvente

Boas praticas de fabrico

Manter janelas e portas fechadas

microbiolégica pelo 3 Manter o meio circundante limpo

meio externo (fabricas, lixeiras). No entanto, a Plano anual de zaragatoas ao ar

ocorréncia deste perigo é bastante ~

peng Formacéo dos colaboradores

rara.

Alta Severidade x Baixa Frequéncia Cumprimento do plano de
Presenca de L

33 higienizacao

objectos estranhos

Pode ocorrer a presenca de objectos

estranhos (ex. ferros da espumadeira)

Controlo Visual
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

junto ao local de manipulacdo. Porém
existe uma frequéncia muito baixa,
devido ao controlo de objectos e
integridade de equipamentos e pelo
cumprimento das boas praticas de

fabrico.

Formacéo dos colaboradores
Check list de controlo de objectos e
integridade de equipamentos
Cumprimento das boas préticas de
higiene pessoal

Cumprimento das instru¢es de
trabalho internas

Instrucdes de trabalho

Contaminagéo

microbiolégica

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

A utilizacdo de agua contaminada

podera ser um perigo para o produto.

Consulta periédica do site da ADRA
(4guas da regido de Aveiro)

Andlises periddicas internas a agua

devido a utilizacao 1 o . Fichas técnicas, analises
. Este perigo é raro devido a Consulta ) o -~
de agua . ) . microbioldgicas e certificados das
i periddica do site da ADRA e a anélises . )
contaminada ) . matérias-primas
internas a agua. _
Medicdo Cloro (mensalmente)
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Pode ocorrer uma remoc&o incompleta Registo de Limpeza

Contaminacéo com 1 dos produtos de limpeza utilizados por Procedimento de limpeza

residuos quimicos

deficiente enxaguamento. Esta
situacdo tem uma baixa frequéncia

devido ao cumprimento dos

Formacao dos Colaboradores

Instrucdes de trabalho
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

procedimentos de limpeza.

Contaminacgéo dos

Baixa Severidade x Baixa Frequéncia

Devido a degradacéo dos utensilios de

cozinha, podera ocorrer contaminacao.

Formacéao dos Colaboradores
Check list de controlo de objectos e

integridade de equipamentos

1 E . , e
P ; ste perigo € minimizado com a . .
utensilios de cozinha peng Conformidade dos utensilios para
verificagdo da conformidade dos .
contacto com os alimentos
utensilios para contactarem com o0s 5
. Instrucdes de trabalho
alimentos.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia
Boas praticas de fabrico
Contaminagéo Podera ocorrer a contaminagao devido Manter janelas e portas fechadas
microbiolégica pelo 3 a diversos factores do melo envolvente Manter o meio circundante limpo
: fabricas, lixeiras). No entanto, a
meio externo ( ) Plano anual de zaragatoas ao ar
ocorréncia deste perigo é bastante ~
Arrefecimento Formacdao dos colaboradores
rara.
(Abatedor de Alta Severidade x Baixa Frequéncia . .
temperatura) Registo de tempo de abatimento
Pode ocorrer uma exposicdo do Formagdo dos colaboradores
Desenvolvimento 3 produto a temperaturas excessivas, Boas préticas de fabrico

microbiano

devido a avaria do equipamento. Este
perigo tem uma ocorréncia baixa

devido a manutencgao de

Manutencdo dos equipamentos
(Anexo 4)

Instrugdes de trabalho
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

equipamentos. No caso de avaria do
equipamento, o arrefecimento é

realizado na camara de refrigeragéo.

Presenca de

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer a presenca de objectos
estranhos (ex. parafusos do abatedor)

junto ao local de manipulacéo. Porém

Cumprimento do plano de
higienizacéo

Controlo Visual

Formacéo dos colaboradores

Check list de controlo de objectos e

objectos estranhos 3 existe uma frequéncia muito baixa, integridade de equipamentos
devido ao controlo de objectos e Cumprimento das boas praticas de
integridade de equipamentos e pelo higiene pessoal
cumprimento das boas praticas de Cumprimento das instrucdes de
fabrico. trabalho internas
Instrucdes de trabalho
Baixa Severidade x Baixa Frequéncia
Pode ocorrer uma remocgéo incompleta Registo de Limpeza
Contaminagéo com 1 dos produtos de limpeza utilizados por Procedimento de limpeza

residuos quimicos

deficiente enxaguamento. Esta
situacdo tem uma baixa frequéncia
devido ao cumprimento dos

procedimentos de limpeza.

Formacao dos Colaboradores

Instrucbes de trabalho
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

Armazenamento

refrigerado

Contaminagéo

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer a contaminacgéo devido

a diversos factores do meio envolvente

Boas préticas de fabrico

Manter janelas e portas fechadas

microbiolégica pelo 3 Manter o meio circundante limpo
; fabricas, lixeiras). No entanto, a
meio externo ( ) Plano anual de zaragatoas ao ar
ocorréncia deste perigo é bastante ~
Formacéo dos colaboradores
rara.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia
Podera ocorrer o desenvolvimento de Manutencéo dos equipamentos
microrganismos quando as Registos das temperaturas das
| temperaturas de armazenamento sao camaras (programa de registo
Desenvolvimento i ) )
_ . 3 inadequadas, no caso, por exemplo na informatico CapTemp)
microbiano ; A
avaria da cémara, porta aberta da . A
P Verificag8o das sondas das camaras
camara por um longo periodo de ~
P g P Formacéo dos colaboradores
tempo, etc.. Este perigo é de baixa - .
P peng Boas praticas de fabrico
frequéncia devido ao controlo das
temperaturas electronicamente.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia Cumprimento do plano de
; higienizacao
Presenca de Pode ocorrer a presenca de objectos -
3 Controlo Visual

objectos estranhos

estranhos junto ao local de
manipulagéo, no momento de

armazenamento do produto pelos

Formacéo dos colaboradores

Check list de controlo de objectos e
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
manipuladores. Porém existe uma integridade de equipamentos
frequéncia muito baixa, devido ao Cumprimento das boas praticas de
controlo de objectos e integridade de higiene pessoal
equipamentos e pelo cumprimento das Cumprimento das instrucdes de
boas praticas de fabrico. trabalho internas
Instrucbes de trabalho
NA

Embalamento em
Atmosfera
Modificada

Contaminagéo

microbiolégica

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

O manuseamento do produto pelos
colaboradores com as maos

contaminadas podera levar a

Formacéo dos Colaboradores
Cumprimento das boas préticas de
higiene pessoal

Cumprimento do plano de

manutenc¢do dos equipamentos

3 inaca anci Cumprimento das boas préticas de
através das maos contaminagdo do produto. A frequéncia b .p p
inacio é i i abrico

dos colaboradores desta contaminacdo € reduzida devido

as boas praticas de fabrico e a Verificagdo e controlo através do

realizacdo do plano anual de plano anual de zaragatoas internas

Zaragatoas e externas

Instrucbes de trabalho
Contaminagéo 3 Alta Severidade x Baixa Frequéncia
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

microbiolégica pelo

meio externo

Podera ocorrer a contaminacgéo devido
a diversos factores do meio envolvente
(fabricas, lixeiras). No entanto, a
ocorréncia deste perigo é bastante

rara.

Manter janelas e portas fechadas
Manter o meio circundante limpo
Plano anual de zaragatoas ao ar

Formacéo dos colaboradores

Desenvolvimento

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

No processo de embalamento em
atmosfera modificada, pode ocorrer um

erro no encerramento da embalagem e

Registo de limpeza
Formacéo dos Colaboradores
Manutencdo dos equipamentos

Boas praticas de fabrico

3 . ~ .
microbiano na introducdo da atmosfera modificada, e Check list da méquina de
permitindo o desenvolvimento de
embalamentos em atmosfera
microrganismos. Devido ao controlo -
9 modificada (Anexo 5)
das percentagens da maquina é pouco
P g a P e Instrucdes de trabalho
frequente ocorrer problemas.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia e Registo de limpeza
Pode ocorrer a presenca de objectos | ® Formacdo dos colaboradores
AT e Controlo Visual
Presenca de estranhos (ex. parafusos da maquina - .
3 e Check list de controlo de objectos e

objectos estranhos

embaladora, plastico do filme de
embalamento) junto ao local de
manipulacdo. Porém existe uma

frequéncia muito baixa, devido ao

integridade de equipamentos
Boas praticas de fabrico

Instrugdes de trabalho
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
controlo de objectos e integridade de
equipamentos e pelo cumprimento das
boas préticas de fabrico.
NA - - -
NA

Detector de

Presenca de

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Pode ocorrer a presenca de objectos

estranhos junto ao local de

Formacéo dos colaboradores
Controlo Visual

Check list de controlo de objectos e

3 manipulacdo. Porém existe uma
Metais objectos estranhos frequéncia muito baixa, devido ao integridade de equipamentos
controlo de objectos e integridade de Boas praticas de fabrico
equipamentos e pela existéncia de Instrugbes de trabalho
detector de metais.
NA . - -
Alta Severidade x Baixa Frequéncia Cumprimento das boas préticas de
armazenamento
Embalamento Contaminagéo 3 Na ocorréncia de uma danificacio na Cumorimento d Ses d
primento das operacdes de

Secundario

Microbioldgica

embalagem (primaria), podera ocorrer

uma contaminagdo por microrganismos

higiene dos espacos de

armazenamento segundo o plano
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

presentes no exterior da embalagem e
na atmosfera envolvente. Apesar da
elevada severidade € muito pouco

frequente que aconteca.

de higienizacdo adoptado
Formacéo dos colaboradores

Controlo Visual

Desenvolvimento

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer o desenvolvimento de

microrganismos durante o]

Formacéo dos colaboradores

Microbiano 3 embalamento secundario. O processo | ® Cumprimento das boas praticas de
deverd ser realizado o mais rapido fabrico
possivel devido a auséncia de
refrigeracao.
Alta Severidade x Baixa Frequéncia
Pode ocorrer a presenca de objectos
estranhos  junto a0 local de |, Formagso dos colaboradores
manipulacao, no momento de |, ontrolo Visual
Presenca de 5 armazenamento do  produto  pelos |, chacy jist de controlo de objectos e

objectos estranhos

manipuladores. Porém existe uma
frequéncia muito baixa, devido ao
controlo de objectos e integridade de
equipamentos e pelo cumprimento das

boas praticas de fabrico.

integridade de equipamentos
Boas praticas de fabrico

Instrucbes de trabalho
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Significancia

Etapa do : . L i :
Perigo (Probabilidade/ Justificacdo da decisédo Medida de controlo
Processo )
Severidade)
NA - - -
Alta Severidade x Baixa Frequéncia .
Cumprimento do plano de
manutenc¢do dos equipamentos
Podera ocorrer o desenvolvimento de Registos das temperaturas das
microrganismos quando as camaras (programa de registo
temperaturas de armazenamento sao informatico CapTemp)
Desenvolvimento i
_ . 3 inadequadas, no caso, por exemplo na Sistema de mensagens
Armazenamento Microbiano avaria da camara, porta aberta da o
i Verificacdo das sondas das
refrigerado camara por um longo periodo de A
camaras
tempo). Este perigo é de baixa ~
Po) peng Formacdao dos colaboradores
frequéncia devido ao controlo das . o
Cumprimento das boas préticas de
temperaturas electronicamente. .
fabrico
NA - - .
NA _
Alta Severidade x Baixa Frequéncia Cumprimento das boas praticas de
Ani o armazenamento
o Contaminacio Na ocorréncia de uma danificacdo nas -
Expedicao 3 Cumprimento das operacdes de

Microbioldgica

embalagens (primaria e secundaria),
poderd ocorrer uma contaminac¢ao por

microrganismos presentes no exterior

higiene dos espacos de

armazenamento segundo o plano
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Etapa do
Processo

Perigo

Significancia
(Probabilidade/

Severidade)

Justificacdo da decisédo

Medida de controlo

da embalagem e na atmosfera

envolvente. Apesar da elevada
severidade € muito pouco frequente

que aconteca.

de higienizacdo adoptado
Formacéo dos colaboradores

Controlo Visual

Desenvolvimento

Alta Severidade x Baixa Frequéncia

Podera ocorrer o desenvolvimento de
microrganismos guando as
temperaturas de armazenamento s&o

inadequadas, no caso, por exemplo na

Formacéo dos colaboradores
Registo da camara de apoio ao
entreposto (programa de registo
informatico CapTemp)

Contrato de Servi¢cos com a

transportadora - garantia de

Microbi 3 conservacdo da temperatura de
icrobiano ; A
avaria da camara, porta aberta da refrigeraco
camara por um longo periodo de Registo de temperaturas das
tempo, etc.). Este perigo € de baixa carrinhas proprias (Calibracédo do
frequéncia devido ao controlo das
Data logger)
temperaturas electronicamente. . -
Cumprimento das boas praticas de
fabrico
F NA - - -
Q NA R R

Legenda - (B): Bioldgico; (F): Fisico; (Q): Quimico; (NA): Nada assinalar
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3.1.2 — Identificacdo dos pontos criticos de controlo (PCC)

Tabela 3.2 - Identificagcdo dos pontos criticos de controlo

Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou » ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo . probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . i probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um . 5
perigo identificado? o o o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
Sim N&o Né&o
L E solicitado ao fornecedor a _
Contaminagéo / ~ Porque se o produto estiver o
, declaracédo de ] Devido a aplicagéo
Desenvolvimento ) ~ ) contaminado, esta etapa ) N
) , implementacéo do sistema o das medidas de boas
microbiano ] o nao elimina ou reduz o " )
HACCP, fichas técnicas e ] praticas de fabrico
- i perngo
andlises laboratoriais
Recepcéo de
L. . Sim Nao Nao
matérias-primas
. E solicitado o
E solicitado ao fornecedor a B
. Esta etapa néo esta certificado de
Presenca de declaragéo de - . )
. ] . ] especificamente implementacédo do N
objectos estranhos | implementagéo do sistema o .
] o desenhada para eliminar sistema HACCP do
HACCP, fichas técnicas e ) .
. o ou reduzir o perigo fornecedor
andlises laboratoriais
Armazenamento Contaminagéo Sim N&o N&o N

de matérias-

Microbiolégica

E efectuado o controlo das

Porque se o produto estiver

E efectuado o controlo
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

Q3 Pode ocorrer a

Q4 Alguma etapa

) ; . posterior podera eliminar
. perigo ou reduz a sua contaminagdo ou o ) .
Etapa do i preventivas nesta etapa ou . ) 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o - ocorréncia para um nivel aumentar para um o ’
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
primas temperaturas da camara de contaminado, esta etapa das temperaturas das
refrigeracéo ndo elimina ou reduz o camaras de
perigo refrigeracédo
Sim Sim
, 3 Esta etapa esta
Desenvolvimento E efectuado o controlo das N
. . R especificamente S (PCC))
Microbiano temperaturas da cAmara de )
_ ~ desenhada para reduzir o
refrigeracéo )
perigo
Sim N&o N&o
Existe um cumprimento das
operacgles de higiene dos Esta etapa ndo esta .
Presenca de - Est4 implementado um
. espagos de armazenamento especificamente . N
ObJeCtOS estranhos o p|an0 de manutengao
segundo o plano de desenhada para eliminar )
L ) . preventiva
higienizacdo adoptado ou reduzir o perigo
Elaboracéo da Contaminagéo Sim N&o Néo N
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Etapa do

Processo

calda de agucar

Perigo

Q1 Existem medidas

preventivas nesta etapa ou

probabilidade de

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa
posterior podera eliminar

0 perigo ou reduzir a sua

de trabalho internas

Cumprimento das instru¢des

desenhada para eliminar

ou reduzir o perigo

plano de manutencéo

preventiva

i PCC
) perigo pode -
etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o . o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? o
aceitavel?
microbiolégica i . . Registo de limpeza
L E efectuado um plano anual Esta etapa néo esta
devido a utilizacéo -
. de zaragatoas especificamente
de utensilios . o Plano anual de
) Cumprimento dos planos de desenhada para eliminar )
contaminados ] ) . zaragatoas internas e
limpeza ou reduzir o perigo
externas
Sim N&o N&o
Contaminagéo Realizacdo de um plano Esta etapa ndo esta
microbioldgica pelo | anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim Nao N&o
Realizag&o da check list de
controlo de objectos e Esta etapa ndo esta i
Presenca de _ _ _ Esta implementado um
i integridade de equipamentos especificamente N
objectos estranhos
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o - ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o . o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? o
aceitavel?
L Sim Néo Né&o
Contaminacao
. o Cumprimento do plano
microbioldgica
s Esta etapa ndo esta de higiene pessoal
devido a utilizagéo i P 9 P
o E efectuado um plano anual especificamente N
de utensilios e
m&0s de zaragatoas desenhada para eliminar Plano anual de
. ou reduzir o perigo zaragatoas internas e
contaminadas
externas
Sim N&o N&o
Preparacéo da Contaminacao Realizacdo de um plano Esta etapa ndo esta
gema microbiologica pelo | gnyal de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
Realizag&o da check list de
_ Esta etapa ndo esta )
Presenca de controlo de objectos e Esta implementado um N

objectos estranhos

integridade de equipamentos

Cumprimento das instrucdes

especificamente
desenhada para eliminar

ou reduzir o perigo

plano de manutencédo

preventiva
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o ’
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
de trabalho internas
Sim Sim
Sobrevivéncia de Controlo do tempo de Esta etapa permite a s (PCC)
. . . . ~ ~ 2
microrganismos cozedura eliminacdo ou reducgédo dos
microrganismos
Sim N&o Né&o
Cozimento Realizag&o da check list de
controlo de objectos e Esta etapa nédo esta
Presenca de _ _ _ Esta implementado um
. integridade de equipamentos especificamente N
objectos estranhos o plano de manutengéo
desenhada para eliminar )
) _ preventiva
Cumprimento das instrugdes ou reduzir o perigo
de trabalho internas
. Contaminagéo Sim Néo Nao
Remocéao dos ) o _ : i
. microbioldgica 3 Esta etapa néo esta Registo de limpeza
Fios de Ovos da E efectuado um plano anual N

calda

devido a utilizacao

de utensilios

de zaragatoas

especificamente

desenhada para eliminar

Plano anual de
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o . o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? o
aceitavel?
contaminados ou reduzir o perigo zaragatoas internas e
externas
Sim Néo Nao
Contaminagao Realizacéo de um plano Esta etapa nao esta
microbiol6gica pelo |  anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim Néo Nao
Realizag&o da check list de
controlo de objectos e Esta etapa ndo esta i
Presenca de _ _ _ N Esta implementado um
) integridade de equipamentos especificamente N
ObjeCtOS estranhos o p|an0 de manutengéo
desenhada para eliminar )
) . preventiva
Cumprimento das instrucdes ou reduzir o perigo
de trabalho internas
Passagem por Contaminacéo Sim N&ao Nao N
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
agua microbiolégica
devido a utilizacéo .
_ Cumprimento do plano
de utensilios e B 3 o
B Esta etapa ndo esta de higiene pessoal
ma&os . -
_ E efectuado um plano anual especificamente
contaminadas -
de zaragatoas desenhada para eliminar Plano anual de
ou reduzir o perigo zaragatoas internas e
externas
Sim N&o N&o
Contaminagéo Realizacdo de um plano Esta etapa ndo esta
microbiol6gica pelo |  anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
Realizacdo da check list de Esta etapa néo esta .
Presenga de . Esta implementado um
controlo de objectos e N

objectos estranhos

integridade de equipamentos

especificamente
desenhada para eliminar

ou reduzir o perigo

plano de manutengéo

preventiva
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
Cumprimento das instrucées
de trabalho internas
Sim N&o N&o
Contaminagéo Realizacdo de um plano Esta etapa ndo esta
microbiol6gica pelo |  anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
Arrefecimento . Registo de tempo de Esta etapa néo esta
Desenvolvimento _ .
(Abatedor de ) _ abatimento especificamente Manutengédo dos N
microbiano o )
temperatura) Manutencgéo dos desenhada para eliminar equipamentos
equipamentos ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
Realizacéo da check list de Esta etapa ndo esta
Presenca de , Esta implementado um
controlo de objectos e N

objectos estranhos

integridade de equipamentos

especificamente
desenhada para eliminar

ou reduzir o perigo

plano de manutencédo

preventiva
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
Cumprimento das instrucées
de trabalho internas
Sim N&o N&o
Contaminagéo Realizacdo de um plano Esta etapa ndo esta
microbiol6gica pelo | anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim Sim
. 3 Esta etapa esta
Armazenamento Desenvolvimento E efectuado o controlo das .
) ) . especificamente S (PCCy)
refrigerado microbiano temperaturas da camara de .
_ . desenhada para reduzir o
refrigeracéo )
perigo
Sim N&o N&o
Realizacéo da check list de Esta etapa ndo esta
Presenca de , Esta implementado um
controlo de objectos e N

objectos estranhos

integridade de equipamentos

especificamente
desenhada para eliminar

ou reduzir o perigo

plano de manutencédo

preventiva
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o . ocorréncia para um nivel aumentar para um o )
perigo identificado? o . o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? o
aceitavel?
Cumprimento das instrucées
de trabalho internas
Sim N&o Né&o
L Cumprimento do plano
Contaminagao . . .
) o Esta etapa ndo esta de higiene pessoal
microbioldgica . N
i . E efectuado um plano anual especificamente N
através das méaos o
de zaragatoas desenhada para eliminar Plano anual de
dos colaboradores ) ) )
ou reduzir o perigo zaragatoas internas e
externas
Embalamento - — —
Sim N&o Nao
em Atmosfera c ]
e ontaminagéao Realizacdo de um plano Esta etapa néo esta
Modificada ) o ¢ P P
microbiologica pelo anual de zaragatoas ao ar especificamente Plano anual de N
meio externo desenhada para eliminar zaragatoas ao ar
Limpeza do meio circundante ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
Desenvolvimento E efectuado uma check list Esta etapa nao esta Check list da maquina N

microbiano

da maquina de

embalamentos em atmosfera

especificamente

desenhada para eliminar

de embalamentos em

atmosfera modificada
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o - ocorréncia para um nivel aumentar para um o ’
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?

modificada ou reduzir o perigo

Sim Néo Nao

Realizag&o da check list de
controlo de objectos e Esta etapa ndo esta
Presenca de _ _ _ Esta implementado um
) integridade de equipamentos especificamente N
ObjeCtOS estranhos o p|an0 de manutengéo
desenhada para eliminar )
) . preventiva
Cumprimento das instru¢des ou reduzir o perigo
de trabalho internas
Sim Sim
Esta etapa esta
Detector de Presenca de .
; i . especificamente S (PCCy)
metais objectos estranhos Detector de metais ]
desenhada para reduzir o
perigo
Sim N&o N&o
Embalamento Contaminagéo Cumprimento das boas Esta etapa nao esta Cumprimento das N

Secundario

Microbiolégica

praticas de armazenamento

especificamente

desenhada para eliminar

boas praticas de

armazenamento
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminagdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o - ocorréncia para um nivel aumentar para um o ’
perigo identificado? o o . ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? .
aceitavel?
Cumprimento das operacdes ou reduzir o perigo
de higiene dos espacos de
armazenamento segundo o
plano de higienizacdo
adoptado
Sim Nao Néo
) Registos das temperaturas Esta etapa ndo esta _
Desenvolvimento - Registos das
) ) das camaras (programa de especificamente N
Microbiano o . o temperaturas das
registo informéatico desenhada para eliminar R
) . camaras
CapTemp) ou reduzir o perigo
Sim N&o N&o
) ) . Esta etapa nédo esta .
Presenca de Cumprimento das instru¢des - Est& implementado um
i . especificamente . N
objectos estranhos de trabalho internas ] plano de manutencédo
desenhada para reduzir o )
) preventiva
perigo
Armazenamento Desenvolvimento Sim Sim S (PCCy)
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Q1 Existem medidas

Q2 Esta etapa elimina o

perigo ou reduz a sua

Q3 Pode ocorrer a

contaminacdo ou o

Q4 Alguma etapa

posterior podera eliminar

Etapa do ; preventivas nesta etapa ou . ; 0 perigo ou reduzir a sua PCC
Perigo ) probabilidade de perigo pode -
Processo etapas posteriores para o . 5 probabilidade de (S/N)
o - ocorréncia para um nivel aumentar para um o ’
perigo identificado? o . o ocorréncia para um nivel
aceitavel? nivel inaceitavel? o
aceitavel?
refrigerado Microbiano 3 Esta etapa esta
E efectuado o controlo das -
. especificamente
temperaturas da cAmara de ]
. . desenhada para reduzir o
refrigeracéo ]
perigo
Sim Néo Nao
Cumprimento das operacdes
Contaminacio de higiene dos espagos de Esta etapa ndo esta
. o armazenamento segundo o especificamente Cumprimento das N
Microbiolégica
plano de higienizacéo desenhada para eliminar medidas de controlo
adoptado ou reduzir o perigo
Expedicéo
Sim N&o Sim N&o
Registo da cAmara de apoio .
. i Se as condi¢des de . i
: ao entreposto (programa de Esta etapa nado esta Nao existe nenhuma etapa
Desenvolvimento temperatura
N registo informatico especificamente B posterior que elimine ou S (PCCo)
Microbiano ) permitirem o -
CapTemp) desenhada para reduzir o reduza a probabilidade de

Contrato de Servicos com a

perigo

desenvolvimento de

microrganismos

ocorréncia
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Etapa do

Processo

Perigo

Q1 Existem medidas
preventivas nesta etapa ou
etapas posteriores para o

perigo identificado?

Q2 Esta etapa elimina o
perigo ou reduz a sua
probabilidade de
ocorréncia para um nivel

aceitavel?

Q3 Pode ocorrer a
contaminagdo ou o
perigo pode
aumentar para um

nivel inaceitavel?

Q4 Alguma etapa
posterior podera eliminar
0 perigo ou reduzir a sua

probabilidade de
ocorréncia para um nivel

aceitavel?

PCC
(SIN)

transportadora - garantia de
conservagdo da temperatura

de refrigeracéo

Registo de temperaturas das
carrinhas préprias

(Calibragéo do Data logger)

Legenda — (S): Sim; (N): Nao
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3.1.3 — Monitorizacdo de PCC’s

Tabela 3.3 - Monitorizacdo de PCC's

Descricéo da o Monitorizacéo Medida correctiva o
Etapa do ) Limites ; Verificagao
PCC medida de » ; Registos
processo criticos Proc Freq Resp Medida Resp controlo
controlo
e A temperatura do
produto
ultrapassando os 6°C
até 4h, deve-se trocar
. 0 produto de camara Registo
Registo das inf 4t
Controlo das Temperaturas | temperaturas informatico
Armazenamento _ ¢ Destruicdo dos (CapTemp) DQ
4 téri pCC temperaturas | abaixo de -2°C De 15 em DO DO
e matérias- . .
. " | das camaras e acima de Dispositivo | 15 minutos produtos  quando - a Modelo de
primas de refriceracio 6°C de alerta via temperatura _ . Op
gerag i Registo de Nao
SMS excessiva ultrapassa
Conformidades
as 4 horas
e Verificar a avaria da
camara
Controlo do Tempo Registo do e Se o0 tempo for )
_ o Registo dos DQ
) tempo de cozimento tempo de Todas as inferior, colocar o
Cozimento PCC, Op Op tempos de
cozedura entre5a9 cozedura panelas produto a  cozer _
) cozimento Op
minutos novamente, se for
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Descricéo da

Monitorizacéo

Medida correctiva

Etapa do ) Limites ; Verificagao
PCC medida de » ; Registos
processo criticos Proc Freq Resp Medida Resp controlo
controlo
superior, rejeitar 0
produto se apresentar
caramelizacéo
A temperatura do
produto
ultrapassando os 6°C
até 4h, deve-se trocar
0 produto de camara Registo
Registo das inf 4t
Controlo das | Temperaturas | temperaturas Informatico
: Destruicdo dos (CapTemp) bQ
Armazenamento temperaturas | abaixo de -2°C De 15 em
_ PCC; . . N : DQ produtos quando a | DQ
refrigerado (1) das camaras e acima de Dispositivo 15 minutos Modelo de o
i 5 0 de alerta via temperatura , P
de refrigeracéo 6°C _ Registo de N&o
SMS excessiva ultrapassa _
Conformidades
as 4 horas
Verificar a avaria da
camara
ilizaca Verificacao : ~
Detector de pCC, Utilizacao de Presenca de ¢ Em todos DQ Na presenca de DQ Registo de N&o DQ
metais um detector de objectos com um os produtos objectos estranho o Op Conformidades

detector de
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Descricéo da

Monitorizacéo

Medida correctiva

Etapa do ) Limites ; Verificagao
PCC medida de » ; Registos
processo criticos Proc Freq Resp Medida Resp controlo
controlo
metais estranhos metais Op produto é Op
imediatamente
rejeitado
A temperatura do
produto
ultrapassando os 6°C
até 4h, deve-se trocar
0 produto de camara Registo
Registo das inf 4
Controlo das | Temperaturas | temperaturas Ercl:omT”la ICO) 06
_ e apTemp
Armazenamento pCC temperaturas | abaixo de -2°C De 15 em e Destruigao dos e
refrigerado (2) ® | das camaras e acima de Dispositivo | 15 minutos produtos quando  a Modelo de o
i 5 de alerta via temperatura . p
de refrigeracéo 6°C . Registo de N&o
SMS excessiva ultrapassa _
Conformidades
as 4 horas
Verificar a avaria da
camara
Controlo das | Temperaturas : . D
P Registodas | pe15em A temperatura - do Registo Q
Expedicéo PCC¢s | temperaturas abaixo de -2°C | temperaturas 15 minut DQ produto DQ informético
minutos
da camara de e acima de ultrapassando os 6°C (CapTemp) Op
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Descricéo da

Monitorizacéo

Medida correctiva

Etapa do ) Limites ; Verificagao
PCC medida de » ; Registos
processo criticos Proc Freq Resp Medida Resp controlo
controlo
apoio ao 6°C Dispositivo até 4h, deve-se trocar
entreposto de alerta via 0 produto de camara Modelo de
SMS Registo de Nao

Contrato  de
Servicos com
a
transportadora
— garantia de
conservacgao
da
temperatura

de refrigeracéo

Registo de
temperaturas
das carrinhas
préprias
(Calibragéo do
Data logger)

Destruicédo dos
produtos quando a
temperatura

excessiva ultrapassa

as 4 horas

Verificar a avaria da

camara

Conformidades

Modelo de
Registo
informético das
temperaturas
das carrinhas

préprias

Legenda — (Proc): Procedimento; (Freq): Frequéncia; (Resp): Responsavel; (DQ): Departamento da Qualidade; (Op): Operador
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3.2 - Estudo de acompanhamento do fabrico e armazenamento dos fios de ovos

3.2.1 — Temperaturas ambiente

Ao longo do dia de producéo dos fios de ovos as temperaturas ambiente da cozinha foram
determinadas, com o auxilio de um termémetro portati com sonda (Termometro Foodcare com
Sonda; Hanna Instruments, Lda; Roménia), em intervalos de 30 em 30 minutos. O gréafico seguinte
apresenta os valores da temperatura obtidos.

Pode verificar-se que as temperaturas ndo variaram de forma acentuada ao longo do dia
(Gréfico 3.1), sendo 17,4°C a temperatura média. As menores temperaturas, verificam-se no inicio do
dia e as 13:45h.

25

20

15

10

07:50 08:15 08:45 09:15 09:45 10:15 10:45 11:15 11:45 12:15 13:45 14:15 14:45 15:15 15:45 16:15

== Temperatura Ambiente (2C)

Grafico 3.1 - Temperatura ambiente da cozinha durante o cozimento dos fios de ovos.

No dia do embalamento das amostras, as temperaturas ambiente da sala de embalamentos
também foram recolhidas (Grafico 3.2). Estas temperaturas, que foram obtidas em intervalos de 30
em 30 minutos, revelaram um valor médio de 15,7°C, tendo-se observado ainda um aumento, ainda

que ligeiro, ao longo da manha.
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Grafico 3.2 - Temperaturas ambiente da sala de embalamento durante o embalamento dos fios de ovos.
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Grafico 3.3 - Temperatura ambiente da area de expedicao.

As amostras estiveram fora da camara de refrigeracdo para simular o processo de expedicéo
do produto. As amostras PE estiveram apenas 30 minutos enquanto que as amostras PN tiveram
durante uma hora. As temperaturas ambiente foram registadas e encontram-se no grafico 3.3,
constatando-se que no cais de expedicdo sdo bastante variadas devido ao movimento existente,

nomeadamente, na abertura de portdes e no movimento de pessoas.
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3.2.2 - Tempo do abatedor

O grafico 3.4 apresenta o tempo que cada carro passou dentro do abatedor. Os carros eram
retirados do abatedor quando a temperatura dos fios era aproximadamente 3°C. O tempo do abatedor
pode depender da temperatura inicial dos fios de ovos, pois quanto mais elevadas as temperaturas
dos fios maior serd o intervalo de tempo passado nesse equipamento. Quando ocorre uma
descompresséao do abatedor, ocorre também um ligeiro aumento do tempo de abatimento.

W Tempo dentro do abatedor (minutos)

Grafico 3.4 - Tempo passado pelos carros de fios de ovos dentro do abatedor de temperatura.

3.2.3 - Temperaturas da camara de refrigeracdo

O registo das temperaturas da cdmara de refrigeragéo é realizado electronicamente através
do programa CapTemp (CapTemp - Monitoring System; Portugal). O acompanhamento das
temperaturas, que foi realizado ao longo de todos os dias do estudo (graficos 3.5, 3.6, 3.7 e 3.8),
mostra as variacdes da temperatura das camaras. E importante referir que de 1 a 8 de Maio nao
existe registo das temperaturas devido a uma quebra no sistema.

Observando o gréfico 3.6 € de realcar que os limites das temperaturas foram excedidos no
dia 4, 11 e 12 de Abril. No grafico 3.8 verificou-se também que ocorrem dois picos da temperatura no

dia 13 e 16 de Maio. Nos restantes graficos as temperaturas encontraram-se sempre dentro dos
limites.
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Grafico 3.5 - Temperaturas da camara de refrigeracdo de 17 a 31 de Margo de 2011.
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Grafico 3.6 - Temperaturas da camara de refrigeracdo de 1 a 16 de Abril de 2011.
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Grafico 3.7 - Temperaturas da camara de refrigerag
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3.2.4 - Método da zaragatoa

Ao longo da producédo foram feitas analises com o auxilio de zaragatoas, as superficies e
maos dos colaboradores, cujos resultados foram comparados com os intervalos referéncia fornecidos

pelos fornecedores do aparelho, apresentam-se nas tabelas 3.4 e 3.5.

Tabela 3.4 - Andlises realizadas com zaragatoas durante a produgédo dos fios de ovos.

Objecto analisado Resultado Intervalo referéncia
Recipiente de passagem por agua 42 X (10 -30)
Agua (torneira 25) 5+ (10 -30)
Funil de fios 4~ (10 -30)
Tabuleiro carro 1 7 (10 -30)

Recipiente de passagem por agua

i (apésputilizaiéo)p i 9 (10-30)
Méos trabalhadora Allina 53 (60 — 60)
Tabuleiro carro 4 12! (10 -30)
Agua (torneira 14) 7 (10 -30)
Méos trabalhadora Claudia 8+ (60 — 60)
Tabuleiro carro 8 9+ (10 -30)
Maos trabalhadora S&o 34+ (60 — 60)

Tabela 3.5 - Analises realizadas com zaragatoas durante o processo de embalamento dos fios de ovos.

Objecto analisado Resultado Intervalo referéncia
Superficie da mesa 10V (10 -30)
Méos trabalhadora Olga 9+ (60 — 60)
Maos trabalhadora Allina 17+ (60 — 60)
Cuvete 1 3 (10 -30)
Maos trabalhadora Daniela 49 (60 — 60)
Maos trabalhadora Carla 21+ (60 — 60)
Balanga (a) 11! (10 -30)
Agua (torneira 14) 7 (10 -30)
Superficie da mesa (fim do dia) 28! (10 -30)
Balanga (b) 35X (10 -30)
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3.2.5 - Andlises microbiolégicas

Nas tabelas 3.6 e 3.7 estdo os resultados das andlises microbiologicas de ambos os tipos de
amostras PE e PN. Em ambas as amostras na primeira analise, realizada dia 30/03/2011, os valores
encontram-se bastante reduzidos, ocorrendo um aumento da contagem dos microrganismos a 30°C,
na segunda analise, estando bastante perto de ultrapassar o valor referéncia. No entanto, na terceira
analise, na contagem de bolores e leveduras os valores encontram-se acima do valor referéncia,
estando o produto ndo conforme. Assim realizou-se a quarta analise para confirmar os resultados da
anterior. Na quarta andlise, os resultados sdo diferentes nas duas amostras. Na amostra PE, o
parametro dos Bolores e Leveduras encontra-se novamente elevado. Enquanto que na amostra PN
dois parametros ja se encontram ndo conformes (além dos bolores e leveduras também os
microrganismos a 30°C se encontram acima dos valores referéncia). Face a estes resultados o

estudo deu-se como terminado, ao fim de 61 dias.

Tabela 3.6 - Resultados das anélises microbiol6gicas das amostras PE.

Resultados amostras PE

Microrganismos Valor Referéncia  30/03/2011  15/04/2011  03/05/2011 16/05/2011
Pesquisa de Salmonella ) ) ) ) .
Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo
em 25¢g
Contagem de Bolores e ) 1 1 4 3
<5x10 <1x10 <1x10 >1,5x10 4,5x10
Leveduras
Contagem de E. coli <1x10* <1x10* <1x10* <1x10* <1x10"
Contagem de
. _ g <1x10° <1x10" 1,2x10" 1,3x107 5,4x10°
microrganismos a 30°C
Contagem de Bactérias 3 1 1 1 1
<1x10 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10

coliformes

Tabela 3.7 - Resultados das andlises microbioldgicas das amostras PN.

Resultados amostras PN

Microrganismos Valor Referéncia  30/03/2011 15/04/2011 03/05/2011 16/05/2011
Pesquisa de Salmonella ] ] ) ] .
Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo
em 259
Contagem de Bolores e ) 1 1 4 4
<5x10 <1x10 <1x10 >1,5x10 >1,5x10
Leveduras
Contagem de E. coli <1x10* <1x10* <1x10* <1x10* <1x10*
Contagem de
. , g <1x10° <1x10* 3,1x10° 2,4x10° 5,7x10°
microrganismos a 30°C
Contagem de Bactérias 3 1 1 1 1
<1x10 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10

coliformes
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3.2.6 - Medicéo da percentagem de O,

A avaliacdo da evolucdo da percentagem de oxigénio, ao longo do estudo revelou um
acréscimo progressivo do teor de oxigénio dentro das embalagens (Tabela 3.8; Grafico 3.9).
Recorrendo a um anterior estudo realizado na empresa, foi determinado que na altura do
embalamento o teor de oxigénio que se considera ideal é inferior a 1% e se ao longo do tempo o teor
de oxigénio ultrapassar os 5% considera-se que podera ocorrer um desenvolvimento de

microrganismos.

Tabela 3.8 - Percentagem de oxigénio nas embalagens de fios de ovos.

Amostral Amostra2 Amostra3 Amostra4 Média
18/03/2011 0,5 0,3 0,4 0,6 0,5
30/03/2011 1,6 1,1 0,9 1,3 1,2
15/04/2011 3,1 2,5 2,6 2,2 2,6
03/05/2011 3,8 4,1 3,4 3,5 3,7
16/05/2011 4.3 3,8 3,9 3,9 4,0
Amostras

4,5

4,0 40

3,5 .

30 /

25 —75

2.0 —

1,5 —
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Grafico 3.9 - Evolucgéo da percentagem de O, nas embalagens de fios de ovos.
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Capitulo IV — Discussao dos Resultados
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Na empresa Fabridoce — Doces Regionais, Lda, o HACCP ja se encontrava completamente
implementado. No entanto, com a necessidade da introdug&o da norma IFS, tornaram-se necessarias
algumas alteracBes. Para uma melhor compreensao e implementacdo das mudancas foi assim
necessario uma aplicacao concreta de alguns conceitos da norma.

Sendo os fios de ovos um produto que, no plano tecnolégico, necessita de bastantes
cuidados, a sua producédo deve obedecer a todas as medidas de controlo descritas no HACCP. Inclui-
se neste processo a recepgdo de matérias-primas onde é necessario a entrega da declaracdo de
implementacdo do sistema HACCP pelo fornecedor, fichas técnicas e analises laboratoriais da
matéria-prima. O mesmo controlo deve ser realizado na recepcdo do material de embalagens. A
aplicacdo destas medidas na recepcéo vai impedir a ocorréncia de riscos que possam derivar para o
exterior da empresa.

A etapa seguinte, armazenamento das matérias-primas, é classificada como um PCC devido
a elevada perecibilidade dos ovos e da gema pasteurizada. Assim, 0s intervenientes neste processo
devem ter formacdo de modo a que na recep¢ao das matérias-primas sigam o procedimento correcto.
Com efeito, 0 armazenamento deve ser feito com a maior rapidez possivel, para que as matérias-
primas sejam colocadas na c@mara de refrigeragdo, evitando-se a exposicdo a temperaturas
elevadas durante periodos de tempo desaconselhaveis. Relativamente, a utilizacdo de acUcar deve
equacionar-se um controlo de pragas, a realizar por uma empresa especializada para o efeito.

A elaboragédo da calda de acUcar e a preparagdo da gema apresentam metodologias de
controlo semelhantes. Assim, nestas etapas, 0 controlo deve ser feito de forma consistente com
recurso a um plano anual de zaragatoas internas e externas, as superficies, maos dos
manipuladores, agua, embalagens e utensilios. Deve ainda, de forma planificada, averiguar-se a
integridade de equipamentos e utensilios, com base na check list de controlo de objectos e
integridade de equipamentos.

Na etapa de cozimento, apesar da aplicacdo de elevadas temperaturas, pode ndo ocorrer a
eliminacao total dos microorganismos, pelo que aqui se considera a ocorréncia de um PCC. De facto,
a sobrevivéncia dos microrganismos podera levar a consequéncias bastantes graves, tornando-se
necessario um rigoroso controlo do cozimento. Neste contexto, reafirma-se que a formacdo dos
colaboradores e o controlo do tempo de cozimento sdo determinantes para que ndo ocorra nenhum
risco.

Apéds o abatedor de temperatura, os fios sdo armazenados nas camaras de refrigeracdo até
que ocorra o embalamento em atmosfera modificada. Associa-se a esta fase um PCC devido ao
possivel desenvolvimento de microrganismos, caso as temperaturas a que o produto esta sujeito
acidentalmente se elevem. Este aspecto torna-se particularmente relevante porque a medida de
controlo é a constante visualizacdo das temperaturas que se encontram nas camaras de refrigeragédo
através do programa electronico CapTemp (CapTemp - Monitoring System; Portugal), envolvente
essa que pode ser alvo de avarias.

No embalamento primério em atmosfera modificada é essencial que as colaboradoras
obedecam a todas as regras de higiene pessoal e do material que entre em contacto com os fios.

Neste contexto, deve adoptar-se como sistema de retrocontrolo, a realizacdo de zaragatoas, deve ser
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obrigatoria, assim como a verificacdo da percentagem de O, das cuvetes embaladas em atmosfera
modificada. De facto, um resultado ndo conforme em ambos os parametros devera requerer uma
resolucdo imediata do problema. Acresce ainda que no caso de resultados ndo conformes nas
zaragatoas, os manipuladores devem proceder a uma lavagem/higienizacéo correcta das maos ou do
material que ndo se encontra conforme.

O quarto PCC atribui-se ao embalamento secundario, e envolve o detector de metais, para a
eliminagdo do risco de aparecimento de objectos estranhos. Note-se que neste momento, o detector
de metais ainda se encontra em processo de implementacdo na empresa, ndo estando ainda em
funcionamento. Em consonancia aponta-se aqui um risco persistente no processo de fabrico.
Aquando da implementacdo desta técnica, nesta etapa tornar-se-a essencial a formacdo dos
colaboradores e a formacao em relacdo ao funcionamento do equipamento. Objectivamente, no caso
de um objecto estranho ser detectado pelo detector de metais, o produto devera ser imediatamente
rejeitado, registando-se o incidente no modelo de ndo conformidades.

O quinto PCC envolve o armazenamento refrigerado ap6s o embalamento, onde o produto
terd que ser mantido a temperaturas baixas, num intervalo de -2 a 6°C. No caso de se ultrapassar
estas temperaturas durante mais de 4 horas deve proceder-se a troca do produto de camara ou
mesmo a sua rejeicdo. Na expedi¢cdo encontra-se a Ultima etapa considera como PCC, e também
envolve o factor temperatura. Apesar de a empresa ndo controlar o processo de expedi¢do, as
temperaturas da camara de apoio ao entreposto, onde o material espera até ser expedido, também
deve ser verificada e controlada.

Deste estudo pode verificar-se, que o estudo de HACCP se encontra em constante mudanca
devido as necessidades da empresa. Assim, o controlo de todos os procedimentos e registos é
necessério para que todas as etapas do processo sejam realizadas com maior seguranca.

Relativamente ao estudo de validade, foram recolhidos varios parédmetros, para eventual
deteccdo de alteragBes na validade do produto. A validade que o produto apresenta na empresa é de
45 dias.

Com os resultados obtidos nas amostras PE, verificou-se que os teores de microrganismos se
mantiveram abaixo do valor de referéncia, exceptuando os bolores e leveduras que na terceira e
quarta andlise ultrapassaram os limites. Nas amostras PN, os resultados foram semelhantes até a
terceira andlise, no entanto na quarta andlise também se verifica um valor ndo conforme
relativamente a contagem de microrganismos a 30°C. Assim verificou-se que o periodo de vida util
dos fios de ovos é de 48 dias, para ambas as amostras. Constatou-se ainda que ndo existem
diferencas significativas nos resultados das duas amostras, aceitando-se a ndo necessidade de
alteracdo do processo de fabrico actualmente utilizado na Fabridoce — Doces Regionais, Lda.

A evolucdo do oxigénio dentro das embalagens foi observada para se verificar o seu
progresso ao longo do estudo. Nos resultados alcancados também detectou-se um constante au-
mento do oxigénio decorrente de permutas gasosas que sao realizadas através do filme. Concluiu-se
assim que este aumento também podera levar ao desenvolvimento de microrganismos e posterior

contaminac¢éo do produto.
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A nivel global aponta-se para a realizacdo de mais estudos referentes ao periodo de validade
pois alguns parmetros poderdo ser melhorados. Entre eles destaca-se, em particular, a temperatura
na camara de refrigeracdo, que durante este estudo apresentou oscilagbes fora dos limites
estipulados, eventualmente devido a ocorréncia de portas mal fechadas ou possivel avaria.
Observando os resultados da andlise das zaragatoas, apesar de os resultados serem na sua maioria
aceitaveis, também é possivel um aperfeicoamento, recorrendo a uma promocdo e melhoria da
formacéo aos colaboradores relativamente a uma crescente melhoria nas boas préaticas de higiene e

manipulagéo.
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Capitulo V - Concluséo
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A evolucdo do conceito de Seguranca Alimentar decorre duma acrescida preocupacéo por
parte do consumidor. Perante esta preocupacéo, e a necessidade de desenvolvimento de produtos
seguros, os métodos de processamento alimentar tém sido melhorados.

Neste enquadramento, a vida (til dos produtos alimentares constitui uma parte integrante da
seguranca alimentar, tornando-se necessaria a realizacdo de estudos para averiguar a conformidade
dos produtos alimentares com os critérios microbiolégicos, durante toda a vida Util do produto.

O estudo do HACCP que ja se encontrava implementado na empresa, com este estudo foi
melhorado, de forma que se considera relevante, tendo como base alguns pré-requisitos da norma
IFS. De facto, as principais alteracfes realizadas envolveram a elaboracdo de novos registos,
procedimentos e instrucdes de trabalho. As medidas de controlo tornaram-se ainda mais restritas,
nao permitindo que ocorram muitas alteracdes que possam levar a produtos ndo conformes. Note-se
contudo que uma revisdo do HACCP se aconselha sempre que ocorra alguma alteracao significativa
nas infra-estruturas ou nos procedimentos de fabrico.

O estudo para a determinacdo da validade do produto, permitiu estabelecer a validade de 48
dias para os fios de ovos, sendo uma data que ndo se encontra muito diferente da j& implementada
na empresa. Deve contudo referir-se que também aqui h4 uma necessidade de realizacdo de mais
estudos, para permitir eventuais reajustamentos em todo o processo. Conclui-se ainda que a
aplicacédo de temperaturas refrigeradas no processamento de embalamento primario ndo é relevante,
pois 0 processo é realizado com relativa rapidez e as temperaturas também se mantém em valores

pouco elevados.
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Anexo 1

PLANO DE VERIFICACAO/CALIBRACAO EQUIPAMENTOS DE MEDICAO E MONITORIZACAO

..‘1__1 Y
FABRIDOCE
ANO:
. o Operac&o Jan | Fev | Mar | Abr | Mai |Jun | Jul | Ago | Set | Out |Nov | Dez
Cddigo Designacéao Responsabilidade Periodicidade LV C
(LV.C) |p|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R
Legenda: | P- Planeado; R- Realizado; Operacéo: |- Verificagdo Interna; V- Verificagdo Externa/legal; C- Calibracdo
A Geréncia: Data:
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Anexo 2

FABRIDOCE

Modelo de registo de zaragatoas internas

Ano:

Andlises a zaragatoas

és

<
®

Superficie

Resultados

Maos/Manipulador

Resultados

Embalagens

Resultados

Janeiro

Fevereiro

Marco

Abril

Maio

Junho

Julho

Agosto

Setembro
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Anexo 3

Check list de Controlo de objectos e integridade de equipamentos

* Quantidade utilizada no dia de trabalho

T ——
FABRIDOCE
Data: Seccéao:
Primeira Verificacéo Ultima Verificag&o
Utensilios / Equipamentos Hora: Hora:
Integridade/Pecas Integridade/Pecas
Quantidade* conforme Instrugdes Quantidade* conforme Instrugdes Observacbes Assinatura
de Trabalho de Trabalho
Departamento de Qualidade: Legenda:
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Anexo 4

FICHA DE MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS

el
FABRIDOCE
DOCES REGIONAIS Ano:
Codigo/ Designacao do Modelo Série Ano _de Documentos associados Responséavel pela manutencao
Equipamento Fabrico
Interno
Externo
LISTA DE VERIFICACAO
- N . o Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
Actividades de manutencéo preventiva Frequéncia
PIR|IPIR|P|IR|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R|P|R R |P|R]|P|R
- Colocar X na coluna "P- Planeado" e o(s) dia(s) na coluna "R- Realizado" da manutenc¢ao preventiva. NA- Nao aplicavel.
(anexar documentos da assisténcia técnica externa)
SUBSTITUI(:,AO DE PECAS Jan | Fev | Mar | Abr Mai | Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

(anexar documentos da assisténcia técnica externa)

observacdes:

(OC: Outros componentes)
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Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

REPARACOES

observagoes:

(anexar documentos da assisténcia técnica externa)

observacfes gerais:

O Responsavel da
Manutencao:
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Anexo 5

Check list da Maguina de embalamentos de

Y
FABRIDOCE atmosfera modificada
. ~ . Torneira
Data | Hora DeS|gna«;ao do Molde Lotes % Mang’uelra da Selagem | Observagdes | Assinatura
Equipamento embalados |02 | devéacuo A
camara
Gestor da .
) ) Operador Fabril:
Qualidade:
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