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Resumo

A realizagdo deste trabalho resultou do estagio curricular do Mestrado em Engenharia
Alimentar, da Escola Superior Agraria de Coimbra. Este decorreu entre os dias de 6 de
Fevereiro a 6 de Agosto de 2017, na empresa Incarpo, SA. O trabalho desenvolvido teve
como objectivo principal, a avaliacdo do sistema de seguranca alimentar existente na
sec¢do de cozidos e fumados, de uma industria de abate e transformacgao de carne de
suino, com o pressuposto de verificar a sua aptiddo para a satisfacdo dos varios
requisitos da NP EN ISO 22000:2005, atendendo ao interesse futuro da empresa em
submeter o mesmo a uma auditoria de certificacdo. A implementacdo e certificacdo de
um sistema de gestdo de seguranca alimentar reconhecido internacionalmente é uma
das metodologias mais eficazes de as empresas do sector alimentar garantirem a
eficacia dos processos relacionados com a qualidade e seguranga alimentar
aumentando assim a confianga dos consumidores e clientes e consequentemente a sua
competitividade num mercado global. A preparacdo para implementacdo deste
referencial foi elaborada em diferentes fases: numa primeira fase procedeu-se ao
reconhecimento da industria, passando para o estudo da NP EN ISO 22000:2005 e
depois para a realizacdo de diagnéstico, de modo a avaliar os procedimentos em
comparagao com os requisitos da norma. Verificaram-se nesta fase nao conformidades,
com base nas quais foi elaborado um plano de a¢bes e alteragdes em concordancia das
necessidades identificadas de forma a cumprir os requisitos da norma. Actualmente, o
sistema de gestdo de Seguranca Alimentar na empresa em estudo encontra-se planeado
e estruturado, estando igualmente definida a estrutura documental necessaria ao
cumprimento dos requisitos da norma. A certificacido da empresa segundo este
referencial tém um prazo previsto para o termo do presente ano, tendo este relatério

contribuido para o seu enriquecimento futuro.

Palavras-chave: Seguranca alimentar, NP EN ISO 22000:2005, HACCP, Perigos, Cozidos
e Fumados



Abstract

The main objective of this work was the evaluation of the food safety system in the
boiling and smoking section of a pig slaughtering and processing industry, with the
assumption that it was able to satisfy the various stipulated requirements according to
NP EN ISO 22000: 2005, taking into account the future interest of the organization in
submitting it to a certification audit. The implementation and certification of an
internationally accepted food safety management system is one of the most effective
methodologies for food business operators to ensure the effectiveness of food quality
and safety processes, thereby increasing consumer and customer confidence and
consequently their competitiveness in a global market. The preparation for
implementation of this benchmark was elaborated in different phases: in the first phase
the industry was recognized, going to the NP EN ISO 22000: 2005 study afterwards to
perform the diagnosis, in order to evaluate the procedures in comparison to the
requirements of the standard. There were nonconformities at this stage, on the basis of
which a plan of actions and changes in accordance with the identified needs were
elaborated so as to comply with the requirements of the standard. The certification of
the company according to this reference has a deadline for the end of this year, and this

report contributed to its future enrichment.

Keywords: Food safety, NP EN ISO 22000: 2005, HACCP, Dangers, Cooked and Smoked



indice

3T 4o e [T or- o TSP 1
1. SeguUranga AlIMENTAr..........cccooiiiiiiiiiiiee e e e s e e e s saaae e e e e 2
1.1, SiSteMA HACCP ... s 3
1.1.1.  Origem € eVOIUGAO0 ...uuiieieei ittt e e e e e e e e rrerree e e e e 3
000 00 A (V=Y o Yo o] Lo = - PRSP 4
1.1.3  Fases de implementagao ......ccccuvieeieei e 4
1.1.4  Vantagens e limitagdes do sistema HACCP ..........ocecciriieeeeeiiiecceieeeeee e, 9

2. AISO 22000 - Sistemas de Gestao da Seguranga Alimentar..............ccccccoeeeeee... 12
2.1  Os PROGRAMAS PRE-REQUISITO E PRE-REQUISITO OPERACIONAIS .........ccccovveeeriinrneennnnne 14
2.2  ENQUADRAMENTO COM OUTROS REFERENCIAIS ........oooummmriiiieriiniiiiniiniieneesennssnnneneees 15

3. Caracterizagao do sector dos produtos carneos de suino.............c.cccccecvveeeenneen. 18
3.1. PRODUTOS TRANSFORMADOS A BASE DE CARNE DE SUINO .........ccovvuriiiiiiinieeiiiiiineennnnns 19

Q. INCAIPO, SA ... it e et e e e e et r et e e e e et e et e e e eeeaaerraan 20
4.1  PRINCIPAIS PRODUTOS .....ccoieiiiiiiiniiiiiiereniiiiiiiiiiteiesssssiiirssssesessssssssssssesesssssssssnns 22

L N A | N1y 7.7 Yol o ] LR RON 23
5. Implementacao dos requisitos da NP EN ISO 22000:2005 na Incarpo, S.A ......... 24
5.1 ESTRUTURA DA DOCUMENTAGAO- CLAUSULA 4.2.......ouuniiiiiiiiiiiiiieieeeieneeretieneenevineens 25
5.1.1 Controlo de documentos. Clausula 4.2.2...........ccccvviiiiiiiiieiniieenieeeen, 26
5.1.2  Controlo dos registos- Clausula 4.2.3 ........ccriiieeiee e, 30

5.2 Responsabilidade da gestao —Clausula................ccooeiiiiiiieiciiiiee e 31
5.2.1 Politica de seguranca alimentar — Clausula 5.2 .........cccccoviivieeienicccnnnnen, 32
5.2.2 Planeamento do Sistema de Gestao da Seguranca Alimentar ................. 34
5.2.3  Responsabilidade e autoridade — Clausula 5.4..........cccccviviveeeeeeicccnnnnen. 35
5.2.4 Responsavel da equipa da seguranca alimentar — Cldusula 5.5............... 35
5.2.5 Comunicacdo — ClAUSUI 5.6 ...ccoocurrreeieeieiiecirreeeeee et e e 36
5.2.6  Preparacdo e Resposta a emergéncia- Clausula 5.7 .....ccoovvveeeeeeeeecnnnnneen. 38
5.2.7 Revisdo pela gestdo — Clausula 5.8 .....ueiieiiviiciirieeiie e, 38

5.3  GESTAO DE RECURSOS — CLAUSULA B .........cceviiiiiiiiiiiiiiiiinicc it 39

5.3.1 Recursos humanos — ClAUSUIA B.2........oovvvuumeeeeiiiiiiiiiiieee et eeeeees 39



5.3.2 INFra-estrutura — ClAUSUIA 6.3 ...ttt e et e e e et e e e enann 40

5.4 PLANEAMENTO E REALIZAGAO DE PRODUTOS SEGUROS- CLAUSULA 7 ........cceeevvverrnnnnnn... 41
5.4.1 Programas pré-requisito- ClAusula 7.2 ......ccccovieeieeiiececrieeeee e, 41
5.5.3  Utilizacdo Prevista- ClAusula 7.3.4 ........cooooiieeee e 64
5.5.4  Fluxograma de processo- Clausula 7.3.5 ......ccooveeiiiiiiicciiieeee e, 65

5.5.5 Descricdo das etapas do processo e medidas de controlo- Clausula 7.3.5

65
5.6  ANALISE DE PERIGOS E IDENTIFICACAO DE PCC’S E PPRO-CLAUSULA 7.4............uuuun...... 65
SR R NV [ = Tor To e Lo 1 oY 7o TS 66
5.7  ESTABELECIMENTOS DOS PPR’S OPERACIONAIS- CLAUSULA 7.5 .......ccceiriiiiiiiinienee 68
5.8 PLANOHACCP—=CIAUSUI@ 7.6 .........oooiiiiiiiieiiie et 69
5.8.1 Identificacdo dos pontos criticos de controlo........cccceeeeuveeeeeciieeececiieeees 69
5.8.2  Estabelecimento dos limites Criticos .........cceceevieriieenieniienieeeeseeeeee 69
5.8.3  Sistema de MOoNItOrizagao ....cceeveecviiiiieee e 70
5.8.4 Implementacdao de acgdes correctivas ......ccccvvvieeeeeeeeccciiieeiee e, 70
5.9  SISTEMAS DE RASTREABILIDADE- CLAUSULA 7.9 ......cccocuiiiiiiiiiiiiiiiiiccssiece e 70
5.10.  SISTEMAS DE RASTREABILIDADE- CLAUSULA 7.9 .........ccoiiiiiiiiiiiiieiiiiiecc e 71
5.11. CONTROLO DA NAO CONFORMIDADE- CLAUSULA 7.10 .........ccoovimriiiiniiieiiiiieeee 71

5.12. Validagao, verificacdo e melhoria do sistema de gestdo da seguranca

alimentar- ClAusUIa 8.2 ............oooiiiiiiii e 72
5.12.1. Validagdo das combinagdes das medidas de controlo ..........cccc......... 72
5.13. Verificagdo do sistema de gestao da seguranga alimentar........................ 73
5.14.  MELHORIA CONTINUA .......outiiiiiiiiiiiiiiii it sara e 75
6. CONCIUSAO........oiiiieee e e 76
Bibliografia ... e e e e e e a e e e e e eeanes 78
Anexo |- Planta das instalagies .............cooeiieiiiiiiiiiieiiie e 84
ANeXO l1- Procedimento .............ccooiiiiiiiiiiice e 85
Anexo llI- Politica de Qualidade e SEgUIranga ..........c..cccoeeevirveeeiieeeieiicirreeeee e, 87
Anexo IV- Lista de atualizag0es do IMISGSA .............cooeiiiiiiiiiiiieieeeeeeeececrreee e e e 88
Anexo V- Planeamento de 0bjJectiVvos ............ccocuvveeeiiiiiiiiciiiiieeee e 89
Anexo VI- Normas Gerais de Higiene e SegUranga .............cccceceeeeeeeeeiicinnreeeeeeeeeeeenns 90

Anexo VII- Tratamento de DeVolUGOES.............cccvveeeieeieeiieiiiieeeeee e eeeceirreeeeeeeeeeeanes 91



Anexo VIII- Ficha técnica do pernil fumado .............cccoeviiiiiiiiiiiiii e, 93
Anexo IX- Fluxograma e descri¢ao de processos dos cozidos e fumados................ 94
Anexo X- Identificagdo de Perigos...........cccovciiiiiiiiiiee i 99

Anexo XI- Programa de Pré- Requisitos Operacionais..............ccccoeevveeeenivneeennnnnen. 129



Lista de Tabelas

Tabela 1-Histérico do consumo de carne de suino em Portugal e na Europa (Gill, 2016)

........................................................................................................................................ 19
Tabela 2- COdigos alfanUMEriCOS .......ciicuiiiiiciiie et e eaare e e e 29
Tabela 3-Planos de higienizagao......ccuuvvieieeeieicceeeee e 45
Tabela 4-Tipo Vestudrio adequado @ fUNGA0 ......ceivvvieeiiriiiiee e 47
Tabela 5-Localizagdao e armazenamento dos Produtos.......cccoecveeeeeriieeeeniiieeessiineeeennns 54
Tabela 6-Armazenamento de ProdUtoS........cccuuieiiriieee it e e 55
Tabela 7- Codificacdo do material de COrte......coommmiiiiniiiiii e 57
Tabela 8- Armazenamento de devVoIUGOES .........c..vvvveeeeei e 62
Tabela 9-Severidade para a salide hUmMana.........cocccvieeeeiiieic e e 66
Tabela 10-Probabilidade de 0corréncia de riSCO .....uuvvvevcvieeiiiiiiee e eeee e 66
Tabela 11-Matriz de analise. Severidade vs probabilidade (Adaptado: Batista &
V=T 1o ol To oA 0 ) RO 67

Tabela 12-Probabilidade de ocorréncia de perigo (adaptado de Batista &Venancio)... 68
Tabela 13-Descrigdo de Processos da seccao de cozidos e fumados......ccceeeeevecnnnnnenn. 96



Lista de Figuras

Figura 1- Principais elementos da norma ISO EN 22000 .........ccccueeeeriureeeeriineeeesriineeeennns 13
Figura 2- Esquema adaptado: NP EN ISO 22000:2005 (Blanc, 2006) ..........cccccveerveeennne. 17
Figura 3- Organograma da EMPIrESa .....uueeeeeeeeieeceirireeeereeercrrrreeeeeeeesesnsrereeeesessssnnsssneees 22
Figura 4- Produtos produzidos pela emMpresa......cccceeeeeeeccieiveeeee e ecciereee e 23
Figura 5- Estrutura da doCUMENTACA0 .....uvieiiiiiiie et e s s aee e e 26
Figura 6- Exemplo de documentos tipo do SGSA .......cooiviiiiiriiiee e 28
Figura 7-Codificagdo do material de Corte .....couiiimniiiiiiiiiii e 57
Figura 8- Produto N30 CONTOIME ......eeiiiiiiie e e aeae e 61
Figura 9- R6tulo do Pernil FUMAdO ....ccccuviiiiccieie et 64
Figura 10- Planta da INCarpo, SA..... ...t e e e e e e e e 84

= UL T R o [V o = (=Y 1 o - USSP 95


file:///C:/Users/Fatima/Desktop/Relatorio%20estagio/relatorio%20de%20estagio-mestrado-fatima.docx%23_Toc493803812

Lista de Abreviaturas

ADM: Administracao

APCER: Associacdo Portuguesa de Certificacdo

BRC: British Retail Consortium

CAC: Codex Alimentarius Comission

CE: Comunidade Europeia

CT: Centro térmico do produto

DGAV:-Direc¢ao Geral de Alimentagao e Veterindria

DRH: Departamento de Recursos Humanos

DQSA: Departamento de qualidade e seguranca alimentar
EN: European Norme

ESA: Equipa de Seguranga Alimentar

EU: Unido Europeia

EMM: Equipamento de medi¢dao e monitorizagao

FAO: Organizagao das Nagdes Unidas para a Alimentacao e a Agricultura
FIFO: First in/ First out

FSSC: Food Safety System Certification

GFSI: Global Food Safety Initiative

HACCP: Hazard Analysis and Critical Control Points

IAFP: International Association for food protection

IFS: Internationa Food Standard

ISO: International Standard Organization

MGSA: Manual de Gestdo da Seguranca Alimentar

NASA: National Aeronautics and Space Administration

NP: Norma Portuguesa

OECD: Organization for Economic Cooperation and Development
OMS: Organizagao Mundial de Saude

PCC: Ponto Critico de Controlo

PPR: Programa de Pré — Requisitos

PPRO: Programa de Pré — Requisitos Operacionais

PT: Portugal

SA: Seguranca Alimentar

SGQSA: Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar
WHO: World Health Organization



Introducgao

A seguranca alimentar é uma preocupacao acrescida das sociedades actuais por
parte dos diferentes agentes envolvidos ao longo da cadeia de abastecimento dos
alimentos, como a Organiza¢gdo Mundial de Saude (OMS) ou a Organiza¢ao das Nagdes
Unidas para a Alimentacdo e a Agricultura (FAO) e da prdpria Comissdo Europeia (CE),
nado sé com a qualidade dos produtos de mercados, mas também com a seguranga que
Ihes é inerente (Bernardo, 2006). Esta preocupagdo estende-se por todo o mundo
devido ao crescente niumero de importacdes e exportacdes a que se tem vindo assistir
tornando-se um grande problema que facilita a propagac¢do de doenc¢as no mundo. Os
habitos alimentares tém sofrido importantes alteracdes em diversos paises nas duas
Ultimas décadas e as técnicas de producao, preparacao e distribuicdo de alimentos tém
evoluido para acompanhar esta tendéncia. Deste modo torna-se imprescindivel um
controlo eficaz da higiene, de modo a evitar consequéncias para a saude. Todos os
intervenientes, incluindo agricultores e produtores, manipuladores e consumidores de
alimentos tém a responsabilidade de assegurar que os alimentos sdo seguros e aptos
para consumo (Comissao do Codex Alimentarius, 2003).

Depois de sucessivas crises alimentardes ocorridas durante o ultimo século, a
Unido Europeia apresentou uma iniciativa, designada “do prado ao prato”, tendo como
objectivo garantir a seguranca alimentar, e em Janeiro de 2002 adoptou o Regulamento
(CE) n2 178/2002. Dois anos mais tarde, a Unido Europeia adoptou o pacote de higiene
dos alimentos, que estabelece as regras de higiene dos géneros alimenticios e inclui os
Regulamentos (CE) n2 852/2004, n? 853/2004 e n? 854/2004 que constituem uma
ferramenta essencial para avaliar perigos e estabelecer medidas para o seu controlo,
cuja finalidade é a aposta forte na prevencao, em contraste com a pratica de realizar
analises nos produtos acabados (Novais, 2006).

Neste seguimento, integrando os principios do HACCP, foi desenvolvida a Norma
ISO 22000:2005, que especifica requisitos para a implementacao de sistemas de gestao
da seguranca alimentar. A adop¢do das normas ISO é vantajosa para as organizacdes

uma vez que lhes confere maior organizacao, produtividade e credibilidade — elementos



facilmente identificaveis pelos clientes — aumentando a sua competitividade nos
mercados nacionais e internacionais (Escanciano, Leticia e Santos-Vijande, 2014).

O presente trabalho teve como principal objectivo, o estudo da implementacao
da Norma ISO 22000:2005 na sala dos cozidos e fumados da empresa Incarpo, SA, com
o intuito de evidenciar o cumprimento dos requisitos estabelecidos na norma e
proporcionar uma visao global de todo o panorama envolvente onde a empresa se
insere. A empresa em estudo recorreu num passado recente a algumas obras internas e
externas, deliberando implementar a Norma ISO 22000:2005 com o intuito de obter a

certificacao por uma entidade certificadora.

1. Seguranca Alimentar

Na segunda metade do século XIX, entre 1897 e 1911, no império Austro-
Hdngaro foi desenvolvida a primeira coleccdo de normas e descricdes de produtos
relativas a uma enorme variedade de alimentos, designadas por Codex Alimentarius
Austriacus. Anos mais tarde, em 1958, foi criado o Codex Alimentarius Europaeus (Eufic,
2004). No entanto, em 1950, a Food and Agriculture Organization (FAO) em conjunto
com a OMS, observaram que a legislacao alimentar variava de pais para pais, sendo, por
vezes, conflituosa. Assim, em 1961 o director geral da FAO iniciou conversa¢cées com a
OMS, com a Organization for Economic Cooperation and Development (OECD) e com
conselho do Codex Alimentarius Europaeus com propostas para a criacdo de um
programa internacional de normas alimentares. Em Novembro desse mesmo ano, foi
criado o codex alimentarius, com o objectivo de elaborar normas, directrizes, cédigos de
boas praticas e recomendacgdes internacionais, este tornou-se uma oportunidade Unica
para todos os paises se juntarem a comunidade internacional na formulacdo dos
padrdes alimentares e assegurando sua implementacado global (FAO & WHO, 2006).
Nos dias actuais, o codex Alimentarius estabelece uma base estdvel para garantir a
seguranca e a qualidade alimentar. Para além de fornecer orientagcGes para codigos
especificos, este organismo tem como objectivo primordial proteger a salde dos
consumidores e garantir praticas justas no comércio alimentar. Estas directrizes seguem
a cadeia alimentar desde a producdo primaria até ao consumidor final, salientando os

controlos higiénicos em cada fase. Reconhecido internacionalmente como sendo
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essencial para garantir a seguranca e a adequacao dos alimentos para consumo, o codex
recomenda, desde 1993, uma abordagem baseada no sistema HACCP (FAO & WHO,
2006). Neste momento, o Codex Alimentarius é considerado como um ponto de
referéncia internacional para consumidores, produtores, industria, agéncias de controlo
alimentar e comércio alimentar internacional (FAO, 2017).

Ao nivel europeu, em 2004, com o objectivo de compilar num Unico documento
todas as regras de higiene gerais, dispersas por varios diplomas, foi criado o
Regulamento (CE) n2 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril,
com aplicagdo obrigatdria a partir de 1 de Janeiro de 2006. Este documento, relativo as
regras gerais de higiene dos géneros alimenticios destinadas aos operadores, nao
necessitou de ser transporto para direito nacional, revogando a diretiva 93/43/CEE e o
respetivo Decreto-Lei n2 67/98 (Gongalves, 2006). Aplicavel em todas as fases da cadeia
alimentar, desde a produgdo primdria até a distribuicdo dos géneros alimenticios.
Estabelece os requisitos gerais e especificos de higiene, institui os cddigos de boas
praticas nacionais e comunitdrios para toda a fileira alimentar e obriga a aplicacdo de
processos baseados nos principios do sistema HACCP. Confere, ainda, aos operadores
um papel muito mais importante, com a responsabilidade pela seguranca dos géneros
alimenticios, através da implementacdo de sistemas de autocontrolo (FAO & WHO,

2015).

1.1. SistemAa HACCP

O HACCP ou andlise de perigos e pontos criticos de controlo trata-se de um
método organizado, sistematico, preventivo e cientifico, que controla a qualidade dos
alimentos em qualquer fase da cadeia alimentar, de forma a salvaguardar a saude
publica, permite ainda, identificar e analisar os perigos associados aos diferentes
estadios do processo de producdo de um alimento, definir os meios necessarios para o
controlo desses perigos e garantir que esses meios sdo utilizados de forma eficaz

(Arvanitoyannis, 2009).

1.1.1. Origem e evolucdo

Recomendado por microbiologistas nos anos 30, o sistema HACCP foi

desenvolvido pela empresa Pillsbury Company, conjuntamente com os laboratérios do
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exército Norte-Americano e a National Aeronautics and Space Administration (NASA)
com o objetivo de desenvolver alimentos seguros para serem consumidos pelos
astronautas durante as missdes espaciais. Foi apresentado pela primeira vez, em 1971,
numa conferéncia sobre seguranca alimentar e, em 1973, publicado o primeiro
documento que detalhava a técnica HACCP. No decorrer do ano de 1993, a Comissao
de Codex Alimentarius adotou os principios desta metodologia e, nesse mesmo ano, o
sistema HACCP comecou a fazer parte da regulamentacao europeia. Posteriormente,
guatro anos mais tarde, o Codex Alimentarius incluiu o HACCP, bem como as orientacées
para a sua aplicagdo, no Cdédigo de Boas Praticas Internacionais Recomendadas —

Principios Gerais de Higiene Alimentar (European Commission, 2005).

1.1.2 Metodologia

Para o uso correto de um sistema de HACCP este, deve basear-se em fontes
concretas e objetivas da empresa e ndo em cépias ou repeticées de outras empresas.
Neste seguimento, as industrias alimentares de alguns paises tem vindo demonstrar
evidéncia que a aplicacdo do sistema de HACCP permite uma maior garantia de
salubridade dos alimentos consumidos, uma maior rentabilidade na utilizacdo dos
recursos técnicos e econémicos de que dispde a industria, e uma maior eficacia nas
acoes de inspecao (Afonso, 2006). Como tal é importante cumprir um conjunto de pré-
requisitos obrigatdrios, bem como seguir um conjunto de etapas preliminares que

sustentardo a implementacgao e desenvolvimento do sistema e dos principios HACCP.

1.1.3 Fases de implementacdo

Antes da implementacdo de um sistema HACCP a qualquer setor da cadeia
alimentar, este deve estar a operar de acordo com os Principios Gerais de Higiene
Alimentar. Este sistema segue uma sequéncia de atividades numa ordem légica
correspondente a um verdadeiro plano de trabalho (Comissdao do Codex Alimentarius,
2003). O desenvolvimento do plano HACCP tem por base cinco etapas preparatoérias

(constituicdo da equipa, descricdio do produto, identificar o modo de utilizacdo,



construgao do fluxograma de fabrico e confirmagdo do mesmo) e aplicagdo dos 7

principios do HACCP (Afonso, 2006):

Etapa 1 — Definir o ambito do estudo

Deve-se definir o ambito do plano HACCP e descrever qual o segmento da cadeia
alimentar envolvido, assim como as categorias gerais de perigos a enfrentar (FQA &

DCTA/ESAC, 2002).

Etapa 2 - Constituicao da equipa HACCP

A equipa HACCP reune colaboradores com conhecimentos cientificos
multidisciplinares, par de uma experiéncia comprovada ao desenvolvimento e
implementacao de sistemas de seguranca alimentar. A estrutura¢ao da equipa deve ser
funcional, ndo hierarquizada e devera possuir um coordenador, que deve encontrar-se
completamente familiarizado com a metodologia HACCP. Tem como responsabilidades
assegurar que a equipa é adequada as necessidades da empresa e utilizar uma
abordagem sistematica, coordenar o trabalho da equipa e as reunides, e estabelecer
mecanismos para que as decisdes sejam comunicadas, representando a equipa HACCP

perante a gestdo de topo (Vaz, Moreira, & Hogg, 2000).

Etapa 3 - Descri¢cao do produto

Torna-se importante a descricdo do produto, ndo sé porque contribui para a
familiarizagdo do produto em estudos por parte da equipa HACCP, como também
representa uma introducdo e um ponto de referéncia importante para o plano HACCP.
Para uma implementacao do sistema eficaz, devem-se recolher todos os dados relativos
ao produto, de forma a conhece-lo ao pormenor e permitir a identificacdo de possiveis
perigos inerentes aos ingredientes utilizados na formulacdo do produto (Food Quality,

2017).

Etapa 4 - Identificacdo do uso pretendido para o produto

A equipa HACCP deve identificar o uso expectavel do produto pelo consumidor,

bem como as formas habituais e inadequadas do seu manuseamento e utilizacdo. Os
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grupos de pessoas que irdo consumir o produto, incluindo os grupos de risco e os
consumidores com intolerancias e alergias a determinados alimentos, também deve ser

identificados (Afonso, 2006).
Etapa 5 - Elaboragao do fluxograma

O fluxograma deve ser bem legivel e de facil compreensao. Deve incluir todos os
passos do processo em sequéncia (rececdo de matérias-primas, preparagao,
processamento, distribuicdo, retalho, consumidor). E extremamente importante a
verificacao de todas as operagdes e caso necessario efetuar mudancas no processo. O
fluxograma tem por objetivo, proporcionar uma discricdo simples e clara de todas as
operacgdes relacionadas com o fabrico do produto e permitir uma facil interpretacao,
ndo sé pela equipa responsavel pelo HACCP, mas também por agentes ou entidades

externas (FQA & DCTA/ESAC, 2002).
Etapa 6- Confirmacdo (in loco) do fluxograma

Uma vez elaborado o fluxograma deve ser confirmado no local. Existem sempre
pequenas alteracdes que devem ser verificadas com frequéncia - por exemplo, o
fluxograma original pode ter sido produzido através de documentacao fora de uso e nao
incluir novos equipamentos instalados. Esta verificagdo deve ser feita durante todos os
turnos (noturno/diurno) e aos fins-de-semana e envolver todos os membros da equipa
de HACCP em diferentes tempos. E aconselhdvel a manutencdo de registos das

alteragGes (Vaz, Moreira, & Hogg, 2000).

Etapa 7 - Principio 1 — Identificagcdo e Anadlise de Perigos

A equipa HACCP deve identificar e listar todos os perigos quimicos, fisicos ou
bioldgicas que possam por em risco a seguranca do produto. A identificacdo dos perigos
deve basear-se na experiéncia, informacdes externas e informac¢des da cadeia
alimentar. O critério para a inclusdo de perigos na lista dos PCC deve exigir que os

mesmos sejam de tal natureza que a sua prevencdo, eliminacdao ou redugdo a niveis



aceitdveis seja essencial para a producdo de alimentos inécuos (IAFP, 2014). Apds a
identificacdo de todos os perigos, deve ser feita uma avaliagdo do risco, através de uma
matriz probabilidade versus severidade, para permitir determinar o nivel de controlo a

exercer (Afonso, 2006).

Etapa 8 - Principio 2 — Identificacao dos Pontos Criticos de Controlo

Um PCC é uma etapa, operac¢do ou procedimento que deve ser monitorizado de
modo a eliminar ou reduzir a ocorréncia de um perigo e onde a falta de controlo conduz
a um risco inaceitdvel sem possibilidade de correcdo posterior. Para que se possa
classificar como PCC um ponto de controlo é condicdo indispensavel que se possa atuar
sobre ele através da aplicacdo de uma medida preventiva. Se isto nao for possivel, ndo
é um PCC e o produto/processo deve ser modificado de modo a incluir uma medida
preventiva. Desta forma, o trabalho da equipa é determinar, entre o conjunto das
etapas, as que sdo indispensdveis para a seguranca do produto. A identificacdo dos PCC

¢ auxiliada pela aplicag¢do da arvore de decisdo (Afonso, 2006).

Etapa 9 - Principio 3 — Estabelecimento dos Limites Criticos

O limite critico é um critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade em
termos de seguranca do produto (Vaz, Moreira, & Hogg, 2000). Devem ser estabelecidos
e validados, se possivel, para cada PCC os limites criticos, de acordo com uma base
cientifica (fontes fidedignas) e/ou pela consulta de legislacdo existente (caso exista). O
estabelecimento de limites criticos por vezes ndo é simples, principalmente no caso de
dados subjectivos (como a inspec¢do visual). Nestes casos os limites criticos devem
conter especificagcbes bem claras, bem como exemplos do que é considerado inaceitavel
(ex: fotografias e frases descritivas). Noutros casos, como no processamento térmico,
os limites criticos devem ter uma base cientifica e os parametros a medir devem permitir
demonstrar que o PCC esta sob controlo (Ex.: temperatura, tempo, caudal, humidade,
pH, cloro disponivel, etc.) (FQA & DCTA/ESAC, 2002). Quando se trata de valores alvo de
parametros microbiolégicos, é aconselhavel usar o laboratdrio e ter em atencdo que os

elevados riscos alimentares podem requerer um grafico de controlo. Neste caso, devem



ser estabelecidos os niveis alvo e as tolerancias para dreas criticas (Vaz, Moreira, & Hogg,

2000).

Etapa 10 - Principio 4 — Estabelecimento de um Sistema de Monitorizagao

A monitorizagdao permite detetar situagdes fora dos limites estabelecidos para
cada PCC. Nesta fase ficard definido o que monitorizar, quem monitoriza, como
monitoriza e quando monitoriza. As técnicas de medicdo podem envolver medigdes
fisicas e quimicas. A obtencdo da informacdo a tempo é importante para permitir
restabelecer o controlo antes de ser necessario segregar ou destruir o produto. No caso
de a monitorizacdo ndo ser continua a sua frequéncia deve ser definida no plano

HACCP(FQA & DCTA/ESAC, 2002).

Etapa 11 - Principio 5 — Estabelecimento de A¢Ges Corretivas

As agbes corretivas impedem o processo de sair dos limites criticos ou permitem
o seu retorno. Devem especificar-se as acdes corretivas a tomar quando os resultados
do controlo demonstram que um PCC esta fora do seu limite, para colocar de novo o
parametro sob controlo. Preferencialmente, as a¢Ges corretivas devem ser tomadas
guando os resultados indiqguem uma tendéncia para a perda de controlo, antes que o
desvio ultrapasse os limites criticos e levem a um perigo de seguranca. Para cada PCC
deve assegurar-se que a ac¢ao exercida garante que o PCC é de novo controlado e
estabelecer-se o que fazer com os produtos ndo-conformes que entretanto foram
produzidos, nomeadamente o seu processo de segregacdo, andlise e posterior
processamento ou rejeicdo, estes deverao ser documentados em registos HACCP (Vaz,
Moreira, & Hogg, 2000). Depois de implementada a acdo corretiva e o PCC estar de novo
dentro dos limites criticos, pode ser necessario iniciar uma revisdo do sistema para

prevenir reincidéncias (Afonso, 2006).

Etapa 12 - Principio 6 — Estabelecimento de Procedimentos de Verificagao do Sistema

A verificacdo é usada para demonstrar a conformidade se o sistema estd de
acordo com o plano HACCP definido e se o plano HACCP desenvolvido é apropriado para

o produto/processo assim como a sua eficacia no controlo dos perigos sistema HACCP.
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Os resultados da verificacdo devem demonstrar que as medidas de controlo em vigor
(incluindo PPRs, PPR’0 e PCC) sao capazes de controlar riscos identificados, conforme
ditado pelo plano de controlo (IAFP, 2014).Todos os resultados obtidos devem estar

documentados e ser comunicados a equipa HACCP (Afonso, 2006).

Etapa 13 - Principio 7 — Estabelecimento de controlo de Registos e Documentagao

A equipa deve estabelecer toda a documentacdo que permita demonstrar a
conformidade do sistema implementado com os requisitos exigidos pelo Codex
Alimentarius e pelo Regulamento (CE) n? 852/2004. A documentacdo deve
compreender trés tipos distintos: a descritiva, como o plano HACCP, a operacional
(instrucdes de trabalho) e a demonstrativa, como os registos (Afonso, 2006; Silva e

Martins, 2015).

Etapa 14 — Rever/Avaliar o sistema

A revisdo do sistema HACCP é usada para ver se ainda se mantém apropriado ou
se é necessario adicionar um novo processo de verificacdo. As revisdes devem realizar-
se em intervalos regulares e programados e/ou cada vez que um novo elemento o
justifique(Vaz, Moreira, & Hogg, 2000). O éxito da implementacdo de um plano HACCP
reside na sua completa adequacao a realidade da empresa, mas também na adequada
formacdo de todos os colaboradores e comprometimento da gestdao de topo. Assim, é
necessario que todos os colaboradores compreendam os fundamentos da metodologia
HACCP, sejam consciencializados sobre a importancia das suas atividades na seguranca
alimentar e sejam transmitidos os conhecimentos e qualificacbes para que possam

manter a seguranca dos produtos (Afonso, 2006).

1.1.4 Vantagens e limitacoes do sistema HACCP

A implementacdo de um sistema HACCP deve ser vista como uma ferramenta de
seguranca alimentar que conduz a multiplos beneficios, sendo o seu esforco
recompensado a médio e longo prazo. Das diversas vantagens destacam-se

(Arvanitoyannis, 2009):

+ Aplica-se a toda a cadeia alimentar;



+ Facilitagcbes de autocontrolo mais eficientes, sobretudo com menos
probabilidade de ocorréncia de falhas/ acidentes e de fraudes;

+ Estabelece um clima de confianca perante as autoridades oficiais, agentes
econdmicos e o consumidor em geral em termos de segurancga dos alimentos;

+  Motiva a formacgao do pessoal;

+ Proporciona uma visdo ampla e objectiva do que efectivamente se passa na
empresa;

+  Permite reduzir os custos da ndo qualidade visto ser baseado numa filosofia
preventiva de reducao de custos e desperdicios;

+ E recomendado pela Organizacgdo Mundial de Saude (OMS), Comissdo
Internacional de Especificagbes Microbioldgicas dos Alimentos (ICMSF) e
Organizacao das Nac¢des Unidas para a Agricultura (FAO);

+  Eum complemento de outros sistemas de gestdo, nomeadamente o sistema de
gestdo da qualidade;

+  E um sistema aplicavel a toda a cadeia alimentar;

+ Pode ser usado para introduzir o aspecto da seguranca alimentar no
desenvolvimento de novos produtos;

+ E um sistema reconhecido e considerado eficaz internacionalmente;

+ Promove a mudanca de politicas e da pratica da empresa de um controlo de uso

mais efetivo de recursos, poupanca e mais tempo.

Quanto as “desvantagens” do sistema HACCP é necessario perceber que muitas delas
ndo resultam do proprio sistema, mas da forma como este é compreendido e
implementado. Uma abordagem incorrecta do sistema pode provocar o aumento dos
custos e conduzir a uma falsa seguranca do produto. Contudo a implementacdo de um

sistema de seguranca apresenta algumas limitacdes (Arvanitoyannis, 2009):

+ Necessita de recurso técnicos humanos e materiais nem sempre disponiveis na
empresa;

+ Necessita de empenhamento e envolvimento sincero de todos os elementos da
organizacao;

+ Exige disponibilidade de tempo;

10



Implica uma alteragao de atitude;
Requer dados técnicos detalhados e constante atualizagao;
Requer a conservacdo da informacdo para uma forma simples de interpretacao;

Requer a¢des concentradas em todos os intervenientes da cadeia alimentar.
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2. AISO 22000 - Sistemas de Gestao da Seguranga Alimentar

Ao longo da histéria tem-se vindo a provar que os riscos alimentares sao
intrinsecos em todas as partes da cadeia alimentar, desde o produtor primario até ao
consumidor final. A incapacidade de gerir adequadamente todos os perigos relevantes
pode levar a doengas, morte, desnutricdao e destruir a reputagdao de marcas, setores
industriais e governos. A gravidade de tais ramificagdes e o alcance da cadeia alimentar
levaram a perceber que o fornecimento de alimentos seguros nao pode ser alcangada
por qualquer organizacdo, mas deve envolver um compromisso de todas as
organizacdes envolvidas na cadeia alimentar. Em resposta a esta situacao, e na tentativa
de harmonizar padrdes e limitar as questdes de custo, tempo e as vezes injustificadas
de uma proliferacdo de padroes privados, a ISO em setembro de 2005, desenvolveu uma
norma de referéncia para a implementacdo e certificacdo de sistemas de gestdo da
seguranca alimentar, adequada a todas as organiza¢des intervenientes na cadeia
alimentar (National Standards Authority of Ireland, 2017).

Foi publicada oficialmente a norma ISO 22000:2005, Sistemas de Gestdo da
Seguranca Alimentar — Requisitos para qualquer organizagdo que opere na cadeia
alimentar. Existem duas especificacdes técnicas que complementam esta norma, a
ISO/TS 22004 que fornece as orientacbes para a implementag¢do da norma e a ISO/TS
22003 que estabelece os requisitos de certificacdo para entidades externas
(Arvanitoyannis, 2009). Esta norma especifica os requisitos para um sistema de gestdo
da seguranca alimentar combinando os seguintes elementos chave, representados na
Figura 1, geralmente reconhecidos como essenciais, que permitem assegurar a
seguranca dos géneros alimenticios onde cada organizacao produtora de alimentos
precisa demonstrar habilidade em encontrar os perigos a fim de garantir que o alimento

esta seguro até ao momento do consumo final (ISO, 2009).
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FIGURA1- Principais elementos da norma ISO EN 22000

Os sistemas de seguranca alimentar mais eficazes sao estabelecidos, operados e
atualizados dentro do quadro de um sistema de gestdo estruturado e integrados nas
atividades globais de gestao da organizagdo. Isto proporciona o maximo beneficio para
a organizacdo e para as partes interessadas. Esta Norma Internacional foi alinhada com
a I1SO 9001, de forma a melhorar a compatibilidade entre as duas normas (Comissdo
Europeia, 2015). Esta ainda integra os principios do HACCP e as etapas de aplicacao
desenvolvidas pela Comissao do Codex Alimentarius. Por via de requisitos auditdveis,
associa o HACCP com os programas pré-requisito (PPR). A andlise de perigos é o
elemento essencial de um sistema eficaz de gestdo da seguranca alimentar, dado que
ajuda a organizar o conhecimento necessario para estabelecer uma combinacgao eficaz
das medidas de controlo. Esta Norma Internacional requer que todos os perigos de
ocorréncia razoavelmente expectavel na cadeia alimentar, incluindo os perigos que
possam estar associados ao tipo de processo e as instalagGes utilizadas, sejam
identificados e avaliados. Como tal, fornece os meios para determinar e documentar o
porqué de certos perigos identificados necessitarem de ser controlados por uma

determinada organizacdo e outros ndo (Queiroz, 2006).
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2.1 Os PROGRAMAS PRE-REQUISITO E PRE-REQUISITO OPERACIONAIS

O programa de pré-requisitos € um conjunto de procedimentos universais
predefinidos, necessarios para controlar as condi¢bes estruturais e operacionais dentro
do estabelecimento (manipulagdo, infra-estruturas, utensilios, etc.), garantindo assim,
um ambiente favoravel na producdo, distribuicdo, armazenagem e venda de alimentos
seguros (Mil-Homens, 2007). O estabelecimento dos PPR’s é uma etapa prévia a
implementag¢ao do plano HACCP e destina-se a manter baixo o risco dos potenciais
perigos ocorrerem ou se tornarem suficientemente severos para os produtos
alimentares (World Health Organization, 2010).

A norma define um conjunto de exemplos de outras denominacgdes utilizadas
para os actuais PPR: boas praticas de fabrico, boas praticas de higiene, boas praticas de
producdo, boas praticas de distribuicdo, programas de limpeza e desinfeccao, prevencdo
e controlo de pragas, etc, sendo que os PPR devem ser os apropriados ao segmento da
cadeia alimentar no qual a organizacao se insere, possuindo pardametros especificos do
sector. A anadlise das falhas existentes no PPR’s permite verificar quais sdo as medidas
corretivas que podem ser desenvolvidas a curto e a longo prazo no sentido de melhorar
a eficacia do plano HACCP (Mortimore & Wallace, 2013). Os PPR operacionais sdo um
dos resultados da seleccdo e avaliacdo das medidas de controlo, de acordo com a
metodologia HACCP, assim como os Pontos Criticos de Controlo (PCC). Na selec¢do e
avaliacdo das medidas de controlo devem ser definidas as etapas e as medidas de
controlo onde vao ser controlados os perigos relevantes para garantir a seguranca
alimentar. Se as etapas e as medidas de controlo forem geridas pelo plano HACCP
consideram-se PCC, se forem geridas pelos PPR operacionais consideram-se programas.
De acordo com a norma, tendo em conta a descricdo do contelddo de um plano HACCP

e de um PPR operacional, as diferencas sdo (Magalhdes, 2006):

+ A existéncia de limites criticos nos PCC e a nao existéncia desses limites nos
programas dos PPR operacionais;
+ A diferenca entre o tratamento dos produtos quando se verificam perdas de

controlo num PPR operacional ou desvio de um limite critico num plano HACCP.
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2.2 ENQUADRAMENTO COM OUTROS REFERENCIAIS

Em 1947 foram criadas oficialmente as normas ISO, pela Organizagao Internacional
de Padronizacdo, definindo "Norma" como um conjunto de regras, diretrizes ou
caracteristicas, estabelecidas por consenso e aprovadas por um Organismo de
Normalizacdo reconhecido, aplicdveis numa atividade ou seus resultados (produtos
e/ou servigos). De um modo geral, as normas ndo sdo de aplicagdo obrigatéria, mas,
funcionam como garantia dos atributos ou dos resultados de determinada atividade.
Existem, no entanto, algumas normas obrigatdrias, com caracter coercivo, estabelecido
através de lei geral ou de referéncia exclusiva num regulamento (Kerdna, 2017).

Estes sistemas de gestao sao aplicados em todas as fases da cadeia produtiva,
tendo ainda a particularidade de ndo apresentarem uma estrutura demasiado rigida,
uma vez que se encontram continuamente a ser revistos e melhorados. A sua agao
contribui fortemente para a satisfacao de clientes e consumidores auxiliando, ao mesmo
tempo, o cumprimento de requisitos legais relacionados com a qualidade, seguranca
alimentar, impacte ambiental, seguranca e saude no trabalho (Paz, Galvis, & Argote,
2015). A par da ISO 22000:2005 é possivel, por vezes, encontrar a ISO 9001:2015, IFS,
BRC e FSSC 22000. De seguida sao apresentadas algumas das suas caracteristicas. A ISO
9001:2015 trata-se de uma norma relacionada com o modelo de gestdo da qualidade.
Esta norma é utilizada por empresas que desejam utilizar sistemas de gestdao e serem
certificadas por meio desse organismo internacional (Kerdna, 2017). Embora a ISO
22000:2005, seja uma norma de caracter geral, esta ndo foi publicada em termos globais
com a finalidade de substituir a ISO 9001:2015. O que se pretende, é que a primeira
venha completar a abordagem global da segunda, centralizada na satisfacdo dos
clientes, resultando assim da sua interacdao conjunta numa abordagem global focada
guer na seguranca dos alimentos quer dos produtos e servicos fornecidos no momento
do consumo (Magalhdes, 2006). Em termos comparativos, a ISO 22000:2005 tem uma
estrutura similar a da ISO 9001:2015, facto que ird permitir uma perfeita integracdo, ndo
justificando quaisquer mudancas radicais num sistema de gestdo da qualidade ja
existente. Por outro lado, a ISO 22000:2005 constitui uma ferramenta adicional ao
sistema de gestdo da qualidade, dando énfase a uma maior responsabilizacdo e

consciencializacdo demonstravel para com a seguranca alimentar (Oliveira, 2006). A
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British Retail Consortium (BRC) é uma organiza¢do que desenvolveu um referencial
Global para a Seguranca Alimentar que visa garantir a padronizagdo de critérios de
qualidade e seguranca de forma a cumprir os requisitos necessdrios para que o0s
produtos/processos estejam em conformidade para os consumidores (BRC, 2017).

Por sua vez, a International Featured Standards (IFS) composta por padrdo
reconhecido da GFSI (Global Food Safety Initiative) para auditorias de produtos
alimentares de marca de retalhistas e grossistas, tendo como principal objectivo a
seguranca e a qualidade alimentar (IFS, 2017). Ao contrario do BRC ou do IFS, a ISO
22000:2005 ndo inclui uma lista exaustiva de requisitos de boas praticas.

Por fim, a FSSC 22000 é uma norma de certificacdo de sistemas de seguranca de
alimentos baseada na integracdo da norma de sistemas de gestdo da seguranca
alimentar, a 1ISO 22000. Apresenta uma das abordagens mais abrangentes para um
sistema de gestdo de seguranga de alimento para aqueles que estdao envolvidos na
fabricacdo e no processo de embalagem de alimentos. Por ter como base a norma ISO
22000:2005, a FSSC 22000 trabalha em perfeita harmonia com outros sistemas de
gestdo, tornando-a parte integral da capacidade de producdo alimentar de qualquer
empresa para aprimorar a qualidade da seguranca do alimento. Para compreender
totalmente os requisitos de certificacdao da FSSC 22000, é importante incluir uma visao

geral da ISO 22000:2005 e PPRs, uma vez que elas formam a base da norma. (SGS, 2014).

Em suma, todos os referenciais requerem a conformidade com a metodologia
HACCP e o cumprimento integral da legislacdo em vigor. A implementacdo destas
normas implica também o cumprimento dos requisitos do cliente em matéria de
seguranca alimentar e a promoc¢ao da melhoria continua. Estes referenciais permitem a
organizacdo definir, implementar e manter um sistema de gestdo da seguranca
alimentar para os produtos e servicos que fornecem (Magalhdes, 2006). Apesar de todos
os diferentes referenciais terem um objetivo comum, a garantia da seguranca alimentar,
torna-se, por vezes necessdria a implementacao de varios referenciais na mesma
organizacdo, tendo em conta as exigéncias dos seus clientes (Pires, 2016). Neste
contexto a ISO 22000 apresenta uma abordagem mais complexa do que o sistema
HACCP, abrangendo toda a cadeia alimentar. Comparando a estrutura dos dois sistemas,

pode-se concluir que o HACCP apresenta uma estrutura mais operacional do que a ISO
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22000. Também os requisitos requeridos pela norma ISO s3do mais extensos,

principalmente os relativos aos aspetos de gestdo e comunicagdo, e a atualizagdo de

dados para a melhoria continua. A Figura 2 ilustra, de uma forma simples, a relacdo que

existe entre a I1SO 22000 e o sistema HACCP, destacando as etapas que foram

adicionadas ou significativamente alteradas (Blanc, 2006).
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3. Caracterizagao do sector dos produtos carneos de suino

Designa-se por carne de suino, a carne proveniente de carcagas de suinos,
obtidas a partir de animais criados em exploracGes pecuarias, alimentados a base de
cereais, com normas de bem- estar animal certificadas. As caracteristicas do produto
ficam a dever-se a essencialmente a alimentagao fornecida aos animais, com um minimo
de 50% de cereais, com uma darea de engorda util no minimo superior as ditadas pelas
normas europeias (Despacho n? 1134/2017, 2017). Estas sdo obtidas a partir de ragas
de porcos especialmente seleccionadas para a aptiddo creatopoiética. Essa seleccdo
genética e o melhoramento da vocagdo produtiva foram desenvolvidos, sobretudo,
durante o século passado (Qualidade, 2017). Para se melhorar a produtividade dos
efectivos nacionais, foram introduzidas diversas racas ao longo do século XX, sendo as
mais representativas: “Landrace”, “Largewhite”, “Pietrain” e “Duroc”. Algumas racas
autdctones nacionais tém vindo a adquirir valorizagdes comerciais especiais na medida
em que os respetivos modos de producdao permitem obter carnes suficientemente
diferenciadas para ocupar um determinado espaco de mercado. S3o os casos dos porcos
das racas “Alentejana”, “Bisara” e “Malhado de Alcobaca (Qualidade, 2017).
Atualmente, a carne de suino &, seguramente, um dos alimentos com maior tradicdo no
padrdao de consumo dos portugueses e dos povos mediterranicos, tendo produzidas
cerca de 400 mil toneladas de carne de suino, estas apresentam-se no mercado sob a
forma de carcaca e meias carcagas, bem como sob a forma de qualquer peca de
desmancha, embalada ou a granel. A maior parte das carnes de suino sao
comercializadas em fresco para consumo direto (70%), sendo cerca de 30% utilizadas na
enorme variedade de produtos transformados a base de carne de suino, para nos
apercebermos, quase empiricamente, qudo profunda e arreigada é a tradicdo da
utilizacdo destas carnes na gastronomia do sul da Europa (Qualidade, 2017).
Relativamente ao consumo de carne de suino, depois de um decréscimo entre os anos
de 2012 e 2013, esta de volta a subir timidamente, mas mesmo nos anos de menor
consumo, Portugal esteve sempre acima da média europeia indicada pelo Eurostat,

estacionando em 2015 nos 4Kg acima dessa média.

18



TABELA 1-Histérico do consumo de carne de suino em Portugal e na Europa (GILL, 2016)

Consumo per capita em Portugal 43.3 43.0 43.9 44.7
(kg/hab/ano)
Consumo per capita na Europa 41.1 40.3 39.7 40.3
(kg/hab/ano)

Neste contexto, em 2015, a carne de suino é a que regista um consumo per
capita, perto dos 44.7kg/habitante/ ano, ultrapassando o consumo "per capita" da
Unido Europeia de 40.3 kg/habitante/ano (Gill, 2016).

No que respeita ao valor nutricional da carne de suino, respeitando a dose didria
recomendada de 100g, é rica em fonte de ferro e nutrientes essenciais como o fésforo,
zinco, potdssio, magnésio e vitaminas do complexo B, permite a estas carnes nao serem
tdo vulneraveis ao rango oxidativo como as dos outros animais. Esta torna-se uma razao
da utilizagdo desta carne na produc¢ao de enchidos, que embora expostos ao ambiente,

permitem a esse tipo de carnes conservar-se por longos periodos.

3.1. PRODUTOS TRANSFORMADOS A BASE DE CARNE DE SUINO

Durante a evolucdo da histéria, os alimentos de origem animal tem sido os
principais elementos da dieta humana. Por outro lado, nos dias de hoje, e segundo o
Regulamento (CE) n.2 853/2004 os produtos transformados sdo resultantes da
transformacdo da carne ou da ulterior transformacdo desses produtos transformados,
de tal modo que a superficie de corte a vista permita constatar o desaparecimento das
caracteristicas da carne fresca (Parlamento Europeu e o Conselho da Unido Europeia,
2004). Devido ao aumento de producdo de carne de suino, ha também uma pressao por
parte dos consumidores para o desenvolvimento de novos produtos mais saudaveis,
seguros, naturais e com menor quantidade de aditivos, isto deve-se as altera¢des dos
estilos de vida, proporcionando aos consumidores uma panodplia de produtos com
grande variedade de sabores, texturas e formas (Cantalejo, Zouaghi, & Pérez-Arnedo,
2016). Existem diversas formas de categorizar os produtos processados, pela sua forma
de processamento. Existem os frescos e congelados, secos, enlatados, crus, cozidos, com
um grande leque de opcdes de embalagens (Dodds, 2004). Ainda assim, os enchidos

lideram a vasta gama de produtos processados a base de carne de suino.
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Tradicionalmente, um produto curado implica a utilizagdo de um sal (cloreto de sddio,
nitrato ou nitrito) que produz coloragGes e sabores caracteristicos no produto. De
acordo com o histérico do nosso pais, os enchidos tradicionais sdo produtos Unicos que
tém normalmente origem em zonas geograficas que sdo, em regra, associadas a
respetiva designacdao comercial, e que tém uma forte ligacdo ao desenvolvimento dessa
regido. A qualidade dos enchidos portugueses é influenciada pelas ragas animais, pela
natureza dos solos, da vegetacdo, do clima e pela tecnologia de fabrico (Colmenero &
Santaolalla, 1989). A producdo de alimentos tradicionais, tanto de forma “artesanal”
como a um nivel mais industrializado, devera ser enquadrada segundo as exigéncias
actuais de higiene/salubridade, numa dupla perspectiva de protec¢do do consumidor e
de valorizacdo econdmica dos recursos locais. Os consumidores tém tendéncia para
valorizar especialmente as caracteristicas psico-sensoriais (organolépticas) e
nutricionais dos produtos tradicionais, embora também tenham vindo a dar cada vez
mais importancia a seguranca dos alimentos (Almeida, 2009). Para além dos
produtos cozidos e fumados, existem também uma gama de produtos cozidos a base de
carne de suino, nomeadamente os fiambres. O fiambre é um produto a base de carne
preparado exclusivamente a partir de carne de suino, salmourada, prensada e
posteriormente submetida a um tratamento térmico. (NP4393, 2001). De acordo com
os ultimos valores registados pelo INE, em Portugal produziram-se em 2014 perto de
170 mil toneladas de preparagdes de carne, sendo que 56 mil toneladas s3o
pertencentes a charcutaria. Nesse mesmo ano, a empresa de estudos de mercado
Nielsen dava conta que, por exemplo, 91,7% das familias portuguesas consumiam
fiambre. O consumo médio per capita é de 2,14kg/ano/habitante (Agro-alimentar,

2012-2017).

4. Incarpo, SA

A atual sociedade Incarpo, SA iniciou a sua atividade em 1978, originariamente como
salsicharia Padrdo, com as instalacdes na rua com o mesmo nome, na cidade de
Coimbra. Posteriormente transferiu toda a sua atividade para as novas instalacdes
construidas em S. Jodo do Campo - Coimbra, onde se manteve até 1991. Nesse ano
passou a operar numas modernas instalacdes construidas de raiz na zona industrial de
Condeixa-a-Nova. Desde a sua origem assumiu a tradi¢cdo da salsicharia tradicional da
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zona das Beiras, mais especificamente das Terras de Sicé.

Ao longo dos tempos, sofreu diversas alteragdes, sendo que no ano de 1983 é
transformada em INCARPO - Industrias de Carne de Porco Lda, designacdo que manteve
até 1994, passando nesse ano a designar-se por INCARPO -Industria e Comércio de
Carnes, Lda, deixando cair a designacdo “ de porco”. Em 1996, sofre a alteracdo mais
significativa, quer estratégica, quer na estrutura acionista, através do aumento do seu
capital social e a passagem a sociedade andnima, com a entrada do acionista PROMOR.
De 1997 a 2010 foi um periodo de redimensionamento da area produtiva, através dos
investimentos, na ampliagdao do matadouro, em salas de desmancha, nos circuitos de
arrefecimento rdpido, em linhas de embalamento, nos processamentos térmicos, em
linhas de cozidos e nas areas de armazenamento (Incarpo, 2017). A Incarpo, SA, define
como missdo principal, que o abate, a transformacdo a comercializagdo com valor
acrescentado da carne de suino, produzida nas instalagdes das explora¢des do grupo
Promor e em sistema integrado, satisfazem as necessidades e as expectativas dos
clientes, através da apresentacdo de conceitos inovadores e solugbes para a
alimentacdo. Para garantir a qualidade dos produtos, esta empresa possui uma equipa
de profissionais dotados para responder as exigéncias do mercado alimentar, estando

estruturada da seguinte forma:
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ADMINISTRAGAO

HIGIENE E SEGURANCA

EQUIPA SEGURANCA

NO TRABALHO ALIMENTAR
[ T T T T |
PRODUGAO MANUTENGAO COMERCIAL COMPRAS ADMINISTRATIVO QUALIDADE
— 1 I —
ASSISTENTE DE MANUTENGAO DE
= TRANSFORMADOS CONTROLO DA
H  PRODUGAO EQUIPAMENTOS H —
(o Q | || CONTABILIDADE Ll QUALIDADE
VENDEDORES
ARMAZEM DOS MANUTENGCAO
CARNES VERDES 5
H CONDIMENTOS AUTO FATURAGAO AMBIENTE
EMBALAGEM EXPEDICAO RECURSOS
L e | | SALA DA LAVAGEM
H| CARNES VERDES ENCARTONADOS
4 REFEITORIO

COZIDOS E
FUMADOS

COZIDOS

PREPARADOS DE
H CARNE

MATADOURO

FIGURA3-Organograma da empresa

Atualmente, a empresa é composta por 106 funciondrios. Semanalmente de

segunda a quinta-feira sdo abatidos cerca de 2000 suinos, que seguem para a produgao

diversos produtos.

4.1 PRINCIPAIS PRODUTOS

O principal produto que a empresa em estudo transforma é a comercializacdo de

carne fresca de suino. No entanto a Incarpo, SA dedica-se também a producdo de

charcutaria e preparados de carne. Na figura 5 os produtos encontram-se agrupados em

diversas categorias: Cozidos e Fumados, Cozidos, Preparados de Carne e Carne Fresca

de suino.
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Churrasco

eChourico Corrente
Colorau

eChourico Alentejano

eChourico Corrente
Picante

eChourico Terras de
Sico
eCacholeira
eChourigo Serrano
eFarinheira
*Morcela
eChouricao
*Paio do Lombo
eLombo Fumado
*Orelha Fumada
eTocos Fumados
*Bacon
eBacon Corrente
eLinguica Picante
¢Chourico Beirdo
elinguicga

4.2 . INSTALAGCOES

eLombada
*Chispe

eUnha

eFaceira
eAparas de 19,22 ¢ 32
*P3

eEntrecosto
ePerna com 0sso
eEntremeada
eCabeca
eLombinho
eCachaco

*Taldo

eFiambre da Perna
eFiambre da Pa
eFiambre Corrente
ePaio york
eSalsicha Bratwurst
eMortadela

*Mortadela com
Azeitonas

eSalsicha Criola
oFilete Afiambrado
eCarne Salgada

FIGURA 4-Produtos produzidos pela empresa

eSalsicha Fresca
eSalsicha Brasileira
eSalsicha Mexicana
eEspetadas de Carne

As instalagdes da industria de comercializagao e transformacao de carne em estudo

sdo constituidas por diferentes zonas, as quais correspondem a sec¢Ges especificas. De

modo geral, podem dividir-se em sete sec¢des principais:

+ Abegoaria;
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+ Matadouro;

+ Triparia;

+ Desmancha;

+ Cozidos e Fumados;

+ Cozidos;

+ Preparados de Carne;

+ Sala da Desenformagem;
+ Fatiados;

+ Condimentos;

+  Embalagem;

+ Congelados;

+ Expedicdo de Frescos;

+ Expedicdo de Transformado.

Para além destas seccdes, a fabrica também possui a zona das cdmaras, quer de
refrigeracdo como congelacdo, armazéns de matérias subsididrias, balnedrios e
Fumeiros, tal como se pode observar na planta apresentada no Anexo |. Devido a ser um
local onde sdo preparados produtos para consumo humano, a industria necessita de
condicOes e regras especificas para o decorrer das atividades. Uma das condicdes é que
0s percursos, de pessoal, carne e subprodutos, se realizem sem cruzamentos e sempre
da zona suja para a zona limpa. A zona suja corresponde a seccdo da abegoaria, triparia
e matadouro, enquanto a zona limpa corresponde a todas as outras sec¢des em que sao
produzidos, embalados e expedidos os produtos finais, ndo havendo assim cruzamentos

entre estas zonas.

5. Implementag¢ao dos requisitos da NP EN ISO 22000:2005 na
Incarpo, S.A

Para o desenvolvimento e consequente implementacdo dos requisitos da NP EN ISO
22000:2005, usaram-se como referenciais, os proprios requisitos da Norma assim como
o Codex Alimentarius e toda a legislacdo nacional e comunitaria. Desde de janeiro de
2003, que a empresa Incarpo, S.A, é certificada pela NP EN ISO 9001. Neste momento a
empresa tém iniciado aimplementacdo de um sistema de seguranca alimentar com base
nos principios HACCP, a implementacdo da I1SO 22000. Assim, proporcionou-se durante

0s 6 meses de estagio, a implementagdo da norma, na sec¢do dos cozidos e fumados.
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Para agilizar a recolha de informagao e resultados foi realizada uma lista onde
constavam os requisitos da norma (ex: infra estruturas (instalagdes e equipamentos),
procedimentos implementados (boas praticas de higiene e manipulacdo, higienizacdo
de instalacdes, rece¢ao de produtos, armazenamento, manipulagdao, embalamento,
expedicdo etc.)). Apds terminar a recolha de toda a informagdo, detectou-se as nao
conformidades existentes assim como a necessidade de implementagdo de agdes
corretivas. No decorrer do estudo foi elaborado um Manual de Gestdo da Seguranca
Alimentar (MGSA) onde constam as boas prdticas de higiene e manipulacdo a
implementar assim como a descrigdao dos procedimentos, instru¢des de trabalho e
registos a preencher. Este estudo é aplicado no ambito da sala de cozidos, cozidos e

fumados, com o cddigo sanitario PT 10.

5.1 ESTRUTURA DA DOCUMENTAGAO- CLAUSULA 4.2

Um sistema documentado assegura o planeamento, a realizagdo, a monitorizacao, a
medi¢ao, melhoria dos processos de forma a ser eficaz na implementagado do sistema de
qualidade. Segundo a definicdo da ISO 9001:2015, um documento é “informacdo e
respetivo meio de suporte”, o que traduz que uma organizacdo pode estabelecer a
documentacao do sistema em qualquer suporte, nomeadamente, papel, suporte digital,
fotografico, magnético, etc. (APCER, 2015). A documentacdo encontra-se dividida em

guatro niveis hierarquicos, como podemos observar na figura 6:
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Manual da Qualidade

Apresenta um sistema de gestdo demonstrando a forma como a organizagdo cumpre os requesitos
da norma ISO 2200:2005 e estabelece a interagdo com o nivel seguinte da documentacao.

4 Procedimentos )
Descrevem as actividades que implementam a politica da seguranca alimentar, documentam as
_ acGes (quem, o qué, quando e onde) a desenvolver e respectivas responsabilidades. Y,
( 3 N
Instrucoes de Trabalho
Descrevem de forma detalhada as ac¢Ges a desenvolver para executar uma tarefa especifica.
Outros Documentos I
Os registos fornecem a evidéncia de que os processos estabelecidos no sistema de gestdo da
seguranca alimentar estao implementados como descritos, e em conformidade com os requesitos
da norma de referéncia. S3o essenciais para a comprovac¢ao da execugdo de determinadas
tarefas. J

FIGURA 5-Estrutura da documentagao

Nos niveis hierdrquicos procedimentos, nomeadamente os registos pode incluir-se
a planta da instalacdo, o manual de pré-requisitos, o programa de controlo de pragas e
o registo de documentos relativo a este controlo, o plano de higienizacdo e o plano de
formacdo e o registo de documentos relativo a sua aplicacdo, planos de calibracdo e
verificacdao de equipamentos e respetivos registos, o plano HACCP, incluindo a descri¢ao
dos produtos e do seu uso esperado, os fluxogramas dos processos produtivos,
documentos utilizados na analise de perigos e no estabelecimento do plano HACCP, a
lista de identificacao de perigos e avaliacao de riscos e o procedimento de trabalho para
a sua identificacdo, a determinacdo dos PCC's e os registos da sua monitorizacdo
incluindo a descri¢ao dos limites criticos para cada ponto critico de controlo, as a¢des
corretivas e preventivas das ndo conformidades, a destruicdo de produtos e materiais
ndo conformes, o plano e relatérios de Auditorias ao sistema, revisées do plano HACCP,

etc (APCER, 2006).

5.1.1 Controlo de documentos- Cldusula 4.2.2

A empresa em estudo possuia um sistema de gestdo documental em suporte

informatico, com o nome da pasta “Sistema de Gestdo e Seguranca Alimentar”, dentro
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da qual existem varias subpastas correspondentes aos processos definidos, tendo-se
reservado uma destas subpastas, para o respetivo MSGSA. Dentro de cada subpasta,
existe um conjunto de informacdo documental que descreve todas as actividades a
realizar dentro desse mesmo processo. Desta forma e considerando a pasta referente a
Gestdo do SGSA, esta é constituida por varias subpastas das quais fazem parte o controlo
de documentos e registos, responsabilidades da gestdao, comunicagdo, tratamento da
ndo conformidade e auditorias. Abrindo a subpasta denominada controlo de
documentos e registos, é possivel muito rapidamente aceder ao conjunto de informacao
que a compde, tais como, modelos de documentos definidos no ambito do SGSA,
procedimento documentado referente ao controlo de documentos e registos (P.01 —
Gestdo de Controlo de documentos e registos) (Anexo IlI) entre outras consideradas
dentro deste ambito.

A documentacdo interna da Incarpo, SA, é constituida, em parte, pelo manual da
gualidade e seguranca alimentar, manual de bem- estar animal, manual de boas praticas
de fabrico, manual de boas praticas de trabalho, manual de fung¢des, manual de
integragdo, manual do motorista, manual de procedimentos, manual de instrugdes de
trabalho e o manual de descricdo de fungdes. Os registos, especificacdes dos produtos
e das matérias-primas, listas de clientes, planos de formacdo, auditorias internas e
externas sdo exemplos de documentacdo interna. Todos os documentos que constituem
a compilacdo de documentos referentes ao SGSA tém como regras para a sua

preparacao, em titulo de exemplo sdo apresentados da seguinte maneira:

+ Incluir o logotipo da Empresa, no canto superior esquerdo da folha;

+ Ocanto superior direito veicula a designacdo geral do documento (Procedimento
para a gestdo de retiradas de produto no mercado), o numero do capitulo e
edicdo do manual (P.09-00), paginacdo do documento, assim como a data da

ultima edigdo/revisao.

+ A margem inferior das pdginas veicula a validacdo do documento por parte de

guem o elabora e aprova.

O formato tipo dos documentos constituintes do SGSA é o indicado na figura 6
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Procedi

mento para Gestdo de Retiradas
de Produto no Mercado

P.09-00

27-02-2017
Pdgina 1 de 7

1. ALTERACOES

Revisdo

Data

Observagoes

00

27-02-2017

Inicial

Elaboradopor: DQSA

Aprovado por: ADM

ALERTA! COPIA NAO CONTROLADA QUANDO IMPRESSA

FIGURA 6- Exemplo de documentos tipo do SGSA

A primeira edicdo do Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar (SGSA), é

referenciada como a Edi¢do: 00, sendo emitida uma nova edi¢do, sempre que o

resultado de uma revisdo em determinado capitulo e/ou secgdo, sejam alteragdes

profundas e/ou quando o nimero de revisdes de um dos capitulos ou sec¢Ges atinja as

nove (09).

No primeiro paragrafo do documento situa-se as altera¢Oes, onde a revisao do

documento podera ou ndo levar a atualizacdo de um ou mais capitulos. Quando ha

alteracdo/ atualizagdo, aos capitulos/sec¢bes atingidos, o numero de revisdo é

aumentado numa unidade, até ao maximo de 9. Cada elemento documental do SGSA é

codificado por um cddigo alfanumérico, como referido na tabela 2, em sintese de

exemplo: a abreviatura P significa Procedimento e o nimero sequencial (xx), e 0 z

representa o niumero de revisdo do documento.
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TABELA 2- Cédigos alfanuméricos

Documento Cadigo Significado

Manual M.xx-z
Procedimento P.XX-Z
Impresso IMP.xx-z
Plano PL.xx-z
Plano de Higiene PLH.xx-z
Instrugao de Trabalho IT.xx-z XX - n.2

p sequencial
Ficha Técnica FT.xx-z
Fluxogramas FL.xx-z
Programa PR.xx-z

Z- revisao
Descri¢cdao de Processo DP.xx-z
Identificacdo e Andlise de Perigos IAP.xx-z
Selecdo e Avaliagdo das Medidas de
SAMC.xx-z

Controlo
Caderno de Encargos CE.xx-z
Regulamento RG.xx-z

A atualizagdao da totalidade ou parte dos Procedimento serd indicada num
impresso em formato informatico, tal como indicado no Anexo IV, sendo na mesma lista
referido o motivo e as alteragdes registadas em cada um dos capitulos/ secc¢bes
atualizados. Da mesma forma também a documentacdo de origem externa relevante
para o SGSA da organizacdo (como é o caso de legislacdo, normas, documentos
fornecidos pelo cliente, etc.) devera ser identificada e a sua distribuicdo controlada.

O que se pretende sera garantir que a empresa dispde de mecanismos que lhe
garantam que, atempadamente, toma conhecimento de altera¢des nos documentos de
origem externa que de alguma forma, estao relacionados com o desempenho dos seus

processos, permitindo-lhe assim manter a sua informacdo actualizada, avaliar o
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eventual impacte das alteragdes nas suas actividades, bem como na documentacao e
funcionamento do SGSA, e tomar medidas adequadas (Saraiva, Sampaio, Capelas, &
Paiva, 2009). A DQSA assegura a manutenc¢do de um arquivo do SGSA, que contemple
tanto os originais das versdes atualizadas como os originais obsoletos. Sempre que um
documento é alterado, todas as cdpias distribuidas (cépias controladas) devem ser
retiradas de circulagdo, substituidas pela versao actualizada, sendo eventualmente, o
original mantido durante um periodo de tempo que devera ser definido em funcdo do
tipo e relevancia do documento (Saraiva, Sampaio, Capelas, & Paiva, 2009). Os
documentos obsoletos devem ser tratados como registos da qualidade (ver 1.2.2
controlo dos registos). De forma a garantir a utilizagdo indevida dos documentos
obsoletos, é pratica comum que o documento que é mantido seja identificado como
obsoleto (por exemplo com um carimbo), ou o seu acesso limitado (ex.: pasta no
computador denominada “Obsoletos” a que apenas o responsavel pelo processo de

gestdo de documentos tem acesso) (Saraiva, Sampaio, Capelas, & Paiva, 2009).

5.1.2 Controlo dos registos- Clausula 4.2.3

A NP EN ISO 9000:2015 define registo, como “dados com significado e respectivo
meio de suporte que expressa resultados obtidos ou fornece evidéncia das actividades
realizadas”. Os registos devem ser estabelecidos e mantidos para proporcionar
evidéncias da conformidade com os requisitos (ISO 9004:2011) e da operacao eficaz do
sistema de gestdo da seguranca alimentar (ISO 22000:2005). Os registos constituem um
elemento importante de qualquer sistema auditavel (Canadian Food Inspection Agency,
2017), devendo os mesmos ser facilmente identificaveis, legiveis, prontamente
recuperaveis e rastredveis a actividade, produto ou servi¢o envolvido, devendo de igual
modo, estar protegidos contra qualquer tipo de dano (Arvanitoyannis, 2009).

A empresa deve estabelecer sempre um procedimento, como propde identificar,
armazenar, proteger, recuperar, e aceder aos registos (ISO 22000:2005). Contudo, é
necessario ter presente que ao ser definido um periodo de retenc¢do para os diferentes
tipos de registos a organizacdo devera ter em consideracdo os aspectos relacionados
com a inocuidade dos seus produtos alimentares, e como tal definir sempre como
periodo de retencdo minimo, o relacionado com a utilizacdo prevista para o produto e

o seu periodo de vida util (Arvanitoyannis, 2009). Por outro lado, é necessdrio ter
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presente que o controlo de registo, se encontra associado ao plano de HACCP, como
forma de evidenciar os controlos necessarios a monitorizagao e verificagdo dos pontos
criticos, bem com a efectiva realizacdo de actividades de inspeccdo associadas a
possiveis desvios, que possam ocorrer no ambito dos processos do sistema de gestao
alimentar implementado (Sherrow, 2008).

A Incarpo, SA detém um procedimento de gestdao de controlo de documentos e
registos (P.03) que tem por objectivo descrever a metodologia utilizada na gestdo
(emissdo, controlo, distribuicdo, etc) dos documentos do SGSA. Estes sdo elaborados
pelo departamento de qualidade e seguranca alimentar da empresa. Todos os
documentos sdo mantidos em suporte informatico, mas para impedir falhas ou qualquer
tipo de incoeréncias existe um arquivo de impressos de documentos para registos
associados a cada processo, no DQSA. No caso de registos externos (ex.: boletins de
anadlises, certificado de calibragdo) a identificacdo dos mesmos é efetuada segundo o
seu nome de origem. O arquivamento dos documentos de registos é mantido em pastas

no DQSA da empresa. O periodo de retencdo de todos os registos é de 3 anos.

5.2 RESPONSABILIDADE DA GESTAO — CLAUSULA 5

A gestdo de topo encontra-se definida segundo a Norma ISO 9000:2015, como
“pessoa ou grupo de pessoas que dirige e controla uma organiza¢ao ao mais alto nivel”.
E fundamental que este “grupo” ou “pessoa” compreenda perfeitamente as implicacdes
de desenvolver e implementar um SGSA e que se comprometa com o processo (ISO,
2008). Para um sistema de gestdo devidamente implementado, requer que a gestdo de
topo proporcione os recursos necessarios, tanto ao nivel dos recursos materiais, como
ao nivel dos recursos humanos (Palu, 2005). A gestdo de topo é a principal responsavel,
por garantir a seguranca alimentar dos produtos elaborados, sendo o seu envolvimento
e comprometimento, um factor essencial para o sucesso do sistema de HACCP, ou de
gualquer outro sistema de gestdo alimentar (Palu, 2005).

A empresa em estudo, evidencia o seu comprometimento na definicio e

implementacdo do Sistema de Seguranca Alimentar, bem como na melhoria continua

da sua eficacia, através de:

+ Estabelecimento e divulgacdo da Politica de Seguranca Alimentar;
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+ Definicao periddica dos Objetivos e Metas, na sequéncia das acdes de revisao
previstas;

+ Conducdo de ac¢Oes de Revisdo pela Gestdo (P.03);

A administracdo evidencia o seu comprometimento no acompanhamento da
implementacdao do Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar (SGSA) e melhoria

continua da sua eficacia, através de:

+ Avaliacdo da disponibilidade de recursos e disponibilizacdo daqueles que forem
necessarios para que sejam atingidos os objetivos na area da qualidade, Higiene

e Seguranca Alimentar;

+ Participa¢do nas reunides operacionais, permitindo-lhe obter um seguimento

préximo dos resultados dos processos do Sistema;

+ Contacto permanente com clientes, fornecedores e outras partes interessadas,
permitindo o conhecimento das suas necessidades, expectativas e nivel de

satisfacdo;

+ Comunicacdo, em reunides com os colaboradores da empresa, da importancia
de satisfazer os requisitos dos clientes e partes interessadas, incluindo aqueles

gue decorrem de requisitos regulamentares.

A Gestdo é representada por trés administradores que, em conjunto com os
restantes colaboradores da empresa asseguram o cumprimento e manutencdo das
exigéncias, requisitos do Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar baseado nas
normas de referéncia, no que respeita a definicdo, implementagdao, manutencao e
melhoria do SGSA. E também responsavel, no dmbito da revisio do Sistema de
Seguranca Alimentar, por comunicar o alcance de objetivos, dando especial importancia
as exigéncias, necessidades dos clientes e a sua percecdo sobre o desempenho,
prestacdo, cumprimento de prazos, especificacdes e analise da capacidade dos

processos, a toda Organizacao, assim como a clientes e fornecedores.

5.2.1 Politica de seguranca alimentar — Cladusula 5.2
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A gestdao de topo da organizagdao, com responsabilidade executiva, deve definir e
documentar uma politica de segurancga alimentar, e os seus objectivos e compromissos
no que se refere a identificacdo, avaliacdo e controlo de perigos relacionados com a
seguranca alimentar. A Politica de segurancga alimentar deve ser entendida como o
conjunto das grandes linhas de orientacdo estabelecidas pela direccdo executiva da
organizacao, para todas as actividades ou operagdes que tenham influéncias na
seguranca alimentar dos produtos incluidos no ambito do sistema de gestdao HACCP
(Batista, Pinheiro, & Alves, 2003).

A empresa em estudo ja possuia uma politica da qualidade definida e documentada
no seu manual da qualidade, pelo que para a aplicacdo no sistema de gestdo de
seguranca alimentar, apenas teve que sofrer uma atualizacdo e reestruturacado. Desta
forma, a organizacao definiu a sua politica de seguranca alimentar e os seus objectivos
gue a suportam presente no Anexo lll. Na mesma encontra-se estabelecido que os
produtos disponibilizados por esta organizacdo cumprem todos os requisitos legais
aplicaveis, satisfazendo os mais elevados padrées de qualidade e de seguranca dos
alimentos, de forma a satisfazer as necessidades dos seus clientes. A organizacado
entende ainda, que a base do seu sucesso sdo as pessoas, pelo que incrementa e
desenvolve medidas de sensibilizacdo, formacao e cooperacao entre todos os seus
colaboradores, estando atenta as suas mais diversas necessidades, fomentando
activamente o seu envolvimento e participacdo nos desafios da empresa de forma a
melhor continuamente o SGSA. A politica de seguranca alimentar é divulgada pela
organizacao com a afixacdo mesma em diversos locais comuns a todos os colaboradores
da Incarpo, SA. No decorrer de cada ano, a gestdo da organizacdo revé a politica de

seguranca alimentar.
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5.2.2 Planeamento do Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar

As actividades de planeamento possuem sempre como objectivos fundamentais a
melhor utilizagdo dos recursos disponiveis, o controlo dos processos e a tomada de
decisdes de replaneamento quando os objectivos ndo sdo alcancados, ou ndo o sdo da
forma pretendida (Pires, 2016). Basicamente o que é pretendido com este ponto da
Norma é que a organizacdo, para além de planear a forma como os seus objectivos
definidos irdo ser atingidos, se assegure que sempre que ocorram alteracdes de
natureza interna ou de mudancga externa (ex.: alterag¢Ges da legislagdo) prevé e planeia
a forma de lidar com essas situacdes, de modo a garantir, que nas fases de transicdo, se
encontram asseguradas as condicdes (nomeadamente em termos de recursos e
métodos) para de forma sistematica, garantir a permanente seguranca dos seus
produtos (Saraiva, Sampaio, Capelas, & Paiva, 2009). Estas alteracdes podem estar
associadas a introducdo de novos produtos ou equipamentos, novas instalacdes,
alteragGes ou revisGes de procedimentos de trabalho, ou até mesmo relacionadas com
introducdo/reorganizac¢do de recursos humanos.

Para evidenciar o cumprimento deste requisito, o departamento de qualidade e
seguranca alimentar procedeu a elaboracao do IMP.08 — Planeamento de objectivos,
presente no Anexo V, através do qual a organizacdo estabelece o respectivo plano de
accdes a executar, discriminado as tarefas a por em pratica, de forma a alcancgar os
objectivos definidos, identificando os recursos necessarios (humanos, financeiros e
materiais), definindo indicadores de controlo afectos a sua operacionalidade,
estabelecendo prazos e os responsdveis por cada tarefa a executar, descrevendo ainda
de igual modo os resultados da analise de perigos ou dos impactos que se possam vir a
verificar no SGSA, como resultado das diligéncias ou ac¢Oes a realizar. Nesse sentido, a
organizacdo nomeou o responsavel da equipa de seguranca alimentar, de modo a
planear toda e qualquer alteracdo a realizar no ambito do SGSA, sendo que todas as
decisbes a estabelecer no ambito do planeamento de objectivos, deverdo ficar
registadas no relatério de reunido do DQSA e posteriormente serem entregues a

administracdo da empresa, para andlise.
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5.2.3 Responsabilidade e autoridade — Clausula 5.4

Segundo a NP EN I1SO 9004:2011, “convém que a todas as pessoas da organizacao
sejam atribuidas responsabilidades e autoridades que |hes permitam contribuir para
serem atingidos os objetivos da qualidade e para determinar o seu envolvimento,
motivacdo e comprometimento”. A NP EN ISO 22000:2005 estabelece por sua vez, que
a gestdo de topo deve assegurar que se encontram definidas formalmente as
responsabilidades especificas, bem como as respetivas autoridades para o
estabelecimento do SGSA, e que estas se encontram comunicadas a todos os elementos
da organizacao, e por eles sdao percebidas. Normalmente as organizag¢des utilizam um
organigrama funcional, de maneira a identificar as funcbes pertinentes e niveis de
autoridade dentro da organizagdo. A descricdao de fungdes, relacionada com as
atividades de cada colaborador, normalmente permite auxiliar no processo de
comunicagao de fungdes, permitindo que os mesmos tenham o conhecimento exato do
que a organizagao espera das suas atividades (ISO, 2008).

A empresa em questdo, ja possuia de forma documentada algumas das
responsabilidades e autoridades dos seus colaboradores. No entanto e de forma a
enguadrar todas as funcbes a desempenhar no ambito do SGSA, procedeu-se a revisao
da descricdo das mesmas, tendo-se elaborado para o efeito um manual de fungdes e
descricdao das mesmas e competéncias do colaborador. Neste documento elaborado,
encontra-se assim identificada a funcdo de cada colaborador, o objetivo que a mesma
pretende satisfazer, o seu responsavel hierarquico, a descri¢cdo das tarefas e atividades
a realizar, a competéncia necessdria em termos de conhecimento, saber-fazer e saber-
ser, assim como os colaboradores sobre os quais a sua funcdao delega tarefas. O
organigrama hierarquico, referido anteriormente foi revisto e afixado em local

estratégico.

5.2.4 Responsavel da equipa da seguranca alimentar — Clausula 5.5

A gestdo de topo nomeou o diretor da qualidade como responsdavel pelo sistema de
gestdo da seguranca alimentar, bem como dos outros sistemas de gestdo
implementados na empresa. Cabe ao diretor da qualidade a responsabilidade e

autoridade para assegurar que 0s processos necessarios para o bom desempenho do

35



sistema de gestdo da seguranca alimentar sdo estabelecidos, implementados e
mantidos de acordo com os requisitos da norma. Cabe-lhe também realizar relatdrios
trimestrais para informar a gestdo de topo sobre o desempenho do sistema de gestao
de seguranca alimentar, ndo conformidades detetadas, agdes corretivas implementadas

e quaisquer outras informacdes relevantes (Batista, Pinheiro, & Alves, 2003).

5.2.5 Comunicacdo — Cladusula 5.6

A comunicagao é, sem duvida, uma das ferramentas mais importantes numa
organizacdo. E fundamental trabalha-la de forma eficaz, clara e esclarecedora, tendo em
vista o publico-alvo a que se destina, evitando assim o aparecimento de informacao
incorrecta. O processo de comunicacdo ao longo da cadeia alimentar é um requisito
fundamental, contribui para aproximar as pessoas a empresa, ajudando-as a
entenderem as decisdes e estratégias, aumentando assim a credibilidade porque apenas
deste modo se consegue veicular externamente uma imagem organizacional
consistente e congruente (Stier, 2014).

Por sua vez, a comunicacdo interna e a comunicacdo externa devem ser
congruentes entre si apoiando-se e reforcando-se mutuamente. Pensamos que se a
organizacdo comunicar bem internamente isso ajudard a que todos os colaboradores
comuniquem bem externamente, facilitando a passagem para o exterior de mensagens
em consonancia com os valores organizacionais (Stier, 2014). A
comunicac¢ao é considerada pela Incarpo,SA como um factor chave para a eficacia do
SGSA. A comunicacdo interna, tenha esta a ver com as ocorréncias do Sistema de Gestdo
ou com a eficacia dos seus processos, é assegurada por diversos meios, tais como as
reunides operacionais, a circulacao de documentos e registos, a comunicagao via e -mail,
assim como os contactos verbais informais. A Organizacdo tem tém um procedimento
implementado de Comunicacdo para receber, documentar e responder a comunicagdes

de partes interessadas externas e internas.

Comunicagdo externa — Clausula 5.6.1

A comunicacdo externa é o método através do qual a organizacdo e outras entidades
externas interagem, estabelecendo através de um contracto ou de outro meio de
suporte, os niveis de seguranca alimentar pretendidos, bem como da capacidade de
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fornecimento dos produtos, de acordo com requisitos acordados (ISO/TS 22004:2005).
A informacdo a trocar deve ter a ver com aspectos relevantes relacionados com a
seguranca alimentar dos produtos, de forma a garantir que qualquer perigo relevante
seja controlado em alguma etapa na cadeia alimentar (Pald, 2005).

Contudo, a empresa em estudo, j& havia realizado um procedimento para a
comunicagdo (P.16.0). Que complementado com o PL.07 Plano de Comunicagdo interno
e externo onde se encontra estabelecida o tipo de informacdo a comunicar, a quem deve
ser comunicada, o meio e o suporte a ser utilizado para o efeito, quem aprova a
informagdo a enviar, prazos para o envio da mesma e respectiva documentacdo
associada.

Neste seguimento, procedeu-se a elaboracdo de uma listagem de cliente,
recorrendo ao software RISA, que seleciona todos os clientes da Incarpo, de modo a
realizar um inquérito de avaliacdo da satisfacdo de clientes. A empresa em estudo
fornece aos seus clientes fichas técnicas dos produtos, boletins de analises, condi¢des
de armazenamento sempre que solicitado pelos mesmos. Através desse mesmo
software selecionou-se todos os fornecedores e foi emitido na mesma um questionario
de avaliacdo de fornecedores, onde foi requeridos toda a documentacao que a Incarpo

necessita (ex. certificados de conformidade, fichas técnicas, fichas de seguranca, etc).

Comunicagao Interna

A comunicacdo interna permite que todos os colaboradores sejam informados sobre
guestdes necessarios para o correto desempenho das suas atividades, com vista a
garantia da seguranca alimentar. O DQSA deve ser informado antecipadamente sobre
as alteragdes possiveis, como por exemplo o langamento de novos produtos, programa
de higiene e limpeza, sistema e equipamentos de producdo, requisitos de clientes,
reclamacfes e outras situacdes que tenham impacto na seguranga alimentar (ISO
22000:2005).

A empresa em estudo possuia uma metodologia definida pelo departamento de
qgualidade alimentar de forma a evidenciar o seu procedimento comunicacional interno,
comunicando assim internamente a respeito das suas questdes de seguranca, através
da realizacdo de reunides realizadas quer a titulo formal, quer a titulo informal, entre os

seus colaboradores e a gestdo.
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5.2.6 Preparacdo e resposta a emergéncia- Cldusula 5.7

A ISO 22000:2005 enumeras situagdes que podem comprometer a inocuidade dos
alimentos, como as inundacdes e incéndios, falhas de energia, falhas no abastecimento
de dgua, indisponibilidade do pessoal devido a problemas de saude.

No dmbito do SGSA foi desenvolvido um plano Food Defense que tem como objetivo
a organizacdo dos meios existentes, de modo a garantir a salvaguarda dos seus
ocupantes e do patrimdnio da instituicdo em caso de ocorréncia de uma situagao de
emergéncia. Assim como a protecdo contra a contaminacao intencional dos alimentos,
sendo esta geralmente tao dificil de prever, pelo que se torna absolutamente necessario
a implementagdo de um plano que minimize o risco da sua ocorréncia. O plano Food
Defense define as medidas organizativas, os métodos de intervencdo e os meios
necessarios de que a empresa deve dispor para, em caso de acidente, poder proteger
os trabalhadores, a as instalagdes e a seguranga dos alimentos durante o processamento
por perigos biolégicos, quimicos, fisico ou alergénicos. Esta contaminacdo ndo
intencional de produtos alimentares pode ser razoavelmente prevista e prevenida a
implementacao do sistema HACCP usado para garantir a seguranga alimentar. Este
Plano visa listar as medidas preventivas que a empresa tem, para minimizar as

vulnerabilidades identificadas.

5.2.7 Revisdo pela gestdao — Clausula 5.8

E da responsabilidade da gest3o de topo rever pelo menos uma vez no ano o sistema
de gestdo de seguranca alimentar por forma avaliar o seu estado de implementacao e
eficacia, assim como o cumprimento da politica e objectivos estabelecidos. A empresa
em estudo procedeu a realizacdo de um procedimento de Revisdo da gestdo de forma a
assegurar a adequacdo e a eficacia do Sistema de Gestao na satisfacdo dos requisitos
das referéncias normativas e das expectativas dos clientes. A analise destas informaces
permite avaliar as necessidades da empresa, as oportunidades de melhoria e as
necessidades de alteracGes ao sistema de gestdo da seguranca alimentar, incluindo a

politica da seguranca alimentar.
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As revisoes ao SGSA sdo levadas a cabo com profundidade suficiente para que sejam
identificadas oportunidades de melhoria e implementadas as alteragcdes necessarias
sobre esse sistema incluindo, quando aplicavel, a alteracdo da Politica de seguranca

alimentar.

5.3 GESTAO DE RECURSOS — CLAUSULA 6

A necessidade de recursos quer em quantidade, quer em adequagao, é uma situagao
dindmica dentro de todas as organizacdes. A frequéncia com que a necessidade de
revisdo e a identificagdo de recursos ocorre dentro da organiza¢cdao, depende,
naturalmente da natureza das suas actividades e dos ciclos de melhoria da organizacao
(Saraiva, Sampaio, Capelas, & Paiva, 2009).

O SGSA para funcionar com a maxima eficacia, e ir ao encontro da satisfacdo e
requisitos dos clientes, a Incarpo, considerada os recursos humanos (formacao,
recrutamento), tecnoldgicos (instalacdes e equipamentos) e financeiros, de forma a
garantir que os recursos necessarios estdo disponiveis para atingir os objetivos

planeados.

5.3.1 Recursos humanos — Cladusula 6.2

A equipa de seguranca alimentar deve ser competente, ter escolaridade, formacgao,
saber fazer e ter competéncias apropriadas. Neste ambito torna-se necessario que a
organizacao identifique as competéncias em termos de educacdo, formacao, aptiddes e
experiéncias junto doa colaboradores que possam ter impacto na seguranca alimentar.
Com isto foi desenvolvido um manual de fungdes e respectivas responsabilidades e
competéncias dos trabalhadores associados @ empresa.

No caso de um potencial colaborador seja admitido pela empresa, este recebe um
manual de Integracdo onde estd compilada toda informacdo pertinente sobre as regras
de funcionamento da empresa, higiene dos alimentos, higiene das instalagdes,
manipulacao dos alimentos, etc.

Para o cumprimento das horas exigidas por lei destinada a formacdo, a Incarpo
faz um levantamento das necessidades de formacdo, esse levantamento tem por base,

as ndo conformidades detectadas, a ocorréncia de acidentes ou situacdes de retirada,
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accdes correctivas desencadeadas, reclamacdes de clientes, entre outros. Como
resultado do levantamento das necessidades de formacgdo, o responsavel nomeado,
procede ao preenchimento do plano de formacdo, o qual sera afixado para que todos
os colaboradores tenham conhecimento do mesmo. O plano de formagao devidamente
aprovado pela gestdo da organizacdo podera ser actualizado caso se verifique essa
necessidade. A empresa procede ainda a avaliagao da eficacia da formagdo fornecida a
cada colaborador trinta dias depois da formacdo, sendo que nos casos em que a mesma
ndo seja considerada satisfatéria, sdo definidas as respetivas a¢des corretivas e/ou
preventivas de modo a atribuir as competéncias consideradas necessarias para o

mesmo.

5.3.2 Infra-estrutura — Clausula 6.3

Segundo a NP EN ISO 9000:2015 é considerada infra-estrutura, o “conjunto de
elementos interrelacionados e interactuantes de instala¢ées, equipamentos e servicos
necessarios para o funcionamento de uma organizacdo”. A organizacdo deve
determinar, proporcionar e manter a infra-estrutura necessaria (edificios, espaco de
trabalho e meios associados, equipamentos do processo e servicos de apoio (tais como
transporte, comunica¢do ou sistemas de informacdo) para atingir a conformidade
comos requisitos do produto (ISO 9001:2015). As potenciais fontes de contaminacao
devem ser tidas em consideracdo ao decidir onde localizar os estabelecimentos
alimentares, bem como a eficacia de quaisquer medidas razoaveis que possam ser
implementadas para proteger os alimentos. Os estabelecimentos ndao devem ser
localizados em lugares onde, apds consideradas essas medidas de proteccdo, se conclua
que ainda se verificam ameacas a seguranca ou a adequacao dos alimentos (Comissao
do Codex Alimentarius, 2003).

A Incarpo estabelece os requisitos gerais, ao nivel das instalacdes, dos
equipamentos e dos utensilios de toda a unidade, para obter a conformidade com os
requisitos do produto. A gestdo das infra-estruturas e ambiente de trabalho é suportada

por instrucdes de trabalho assim como planos de higienizacdo e de manutencao.

5.3.3 Ambiente de trabalho — Cldusula 6.4
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A ISO 9001:2015 considera como ambiente de trabalho, o conjunto de condigdes
sob as quais o trabalho é executado, incluindo-se nestas condi¢des factores fisicos,
sociais, psicoldgicos e ambientais (tais como a temperatura, os aspectos ergondmicos e
a composicao do ar atmosférico.

A Incarpo proporciona os recursos adequados para o estabelecimento, gestao e
manuten¢ao de um ambiente de trabalho apropriado e seguro, que possibilite a
implementacdo dos requisitos da norma. Sendo que o ambiente de trabalho podera
influenciar consideravelmente a seguranca dos alimentos, estdo definidos
procedimentos que permitem monitorizar os aspetos mais relevantes nomeadamente,
higienizacdo de fardamento, instalacées, equipamentos e utensilios; controlo de pragas
e gestdo dos residuos. Estes aspetos encontram-se descritos no programa de pré-

requisitos.

5.4 PLANEAMENTO E REALIZACAO DE PRODUTOS SEGUROS- CLAUSULA 7
5.4.1 Programas pré-requisito- Clausula 7.2

O programa de pré-requisitos é entendido como o “conjunto de actividades e
condicOes basicas que sdo necessarias para manter um ambiente higiénico ao longo da
cadeia alimentar apropriado a producdo, ao manuseamento e ao fornecimento de
produtos acabados seguros, e géneros alimenticios seguros para o consumo humano”
(1ISO 22000:2005).

O programa de pré-requisitos definidos pela Incarpo comporta os seguintes

objectivos:

+ A criagdo de instalagdes higienizadas que conduzam ao desenvolvimento de
Boas Praticas de Fabrico e Higiene por todos os colaboradores, providenciando
elevados niveis de higiene antes, durante e apds as operacoes;

+ Providenciar um elevado nivel de higiene em todos os processos: abate,
desmancha, congelacao, producdo, armazenamento e expedicao;

+ Assegurar condicOes de trabalho agradaveis, saudaveis e atrativas;

+ Assegurar que todas as instalagcdes, equipamentos e utensilios estdo

devidamente higienizados antes, durante e apds a laboracdo;
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+ Reduzir as condigdes propicias ao desenvolvimento de microrganismos,
diminuindo a potencial contaminagao direta ou indireta do produto;

+ Assegurar a diminuicdo do risco de contaminacdo cruzada, através da definicao
de fluxos de pessoas, produtos, equipamentos e subprodutos, assim como por
reducdo dos riscos de contaminacao por perigos bioldgicos, quimicos, fisicos ou
alergénios;

+ Eliminar o risco de contaminacao através do uso de produtos de higienizacado
inadequados ou usados de modo incorreto;

+ Controlar a qualidade da agua usada na higienizagao e no processo de fabrico;

+ Controlar a saude e a higiene pessoal dos colaboradores, de modo a diminuir o
risco de contaminagao de produtos;

+ Facultar formacdo de acolhimento a todos os novos colaboradores e formacao
adequada ao desempenho das fung¢des dos varios intervenientes no PPR;

+ Controlar a presenca de pragas e animais estranhos;

+ Assegurar a prevencao de ataques de sabotagem e bioterrorismo através da

elaboragao de um Plano de Food Defense.

Todos os pré-requisitos estabelecidos encontram-se identificados e documentados
apos o termo do presente paragrafo. Neste seguimento, a empresa adoptou o Manual
de boas praticas de fabrico como sendo um elemento de apoio e suporte a todas as

actividades desenvolvidas na empresa, existindo o mesmo em formato digital.

Instalacoes e layout

A empresa em estudo considera que possui as instalacdes adequadas a
realizacdo do seu produto, tendo procedido num passado recente ao melhoramento da
mesma, e encontrando-se ja previstos novos investimentos, num sinal claro de resposta
aos compromissos por ela assumidos. As instalagdes da Incarpo, SA, encontram-se
situadas na Zona Industrial de Condeixa-a-Nova estando rodeada por outras industrias,
tais como cerdmica e farmacéutica. Esta abrange uma éarea de 3500m?, o ambiente
exterior é constituido por parque de estacionamento, areas de cargas e descargas de
veiculos, ETAR, parques de residuos e jardim. Os arruamentos sdo alcatroados e

encontram-se devidamente iluminados. E efectuada uma manutencdo regular do
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estado de conservagdao do ambiente exterior e das instalagdes. O estabelecimento tem
uma vedacgao a sua volta de forma a evitar o acesso indesejado de animais e pessoas. O
acesso a area fabril é realizado por duas portarias. A portaria principal que constitui o
ponto de entrada dos funcionarios, assim como a entrada de matérias-primas e saida
dos veiculos com produto acabado (carne fresca, congelados e transformados). A
segunda portaria situada na retaguarda do perimetro é destinada apenas a rece¢ao de
animais vivos e expedicdo dos subprodutos gerados na Unidade. Em ambas existem
controlos de entradas / saidas quer de pessoas, quer de veiculos. No caso da portaria
principal existe a presenga de um segurancga 24 horas, que é responsavel por realizar o
registo de todas as movimentacbes. Para além disso, qualquer entrada de algum
elemento estranho a empresa é sempre anunciado a pessoa da Unidade que ira ser
visitada, sendo que no final este terd de rubricar um registo que tera de ser devolvido
na portaria.

Os acessos a instalacdo sdo mantidas em bom estado de conservacao e tém um
sistema de protec¢do adequado para evitar o acesso de pragas (insectos, roedores e
outros parasitas), através de insecto cacadores. No interior da unidade fabril os espacos
de producdo possuem lavatérios de accionamento ndo manual, com agua corrente
guente e fria, em nlimero suficientemente necessario para os operadores lavarem as
maos frequentemente, equipados com produtos para higienizar e desinfectar as maos,
bem como de toalhas descartdveis para as secar. Possuem iluminacao adequada de
forma a proporcionar o bem-estar dos operadores e para que em qualquer circunstancia
seja possivel observar todas as caracteristicas dos alimentos. As portas das cdmaras e/ou
salas, sempre que ndo estejam a ser utilizadas, sdo fechadas e as luzes apagadas. Ainda
nas zonas de producdo, estas possuem sistemas de ventilagdo/exaustdo adequados para
evitar o calor excessivo e a condensacdo de vapor.

As estruturas da unidade fabril sdao construidas solidamente com materiais
durdveis, faceis de manter e de higienizar. Os equipamentos e contentores que tenham
contacto com os alimentos, sdo concebidos e construidos de forma a garantir que,
guando necessario, possam ser adequadamente limpos, desinfectados e mantidos para
evitar a contaminacdo dos alimentos. Os equipamentos e contentores sdo fabricados

com materiais sem efeito toxico, de acordo com a sua utilizacdo prevista.

43



A empresa em estudo possui um plano de manutencdo para todos os seus
equipamentos existentes, onde s3ao caracterizados em termos de cdédigo interno,
localizacao, fornecedor, nimero de série, ano de fabrico, periodicidade de manutencao.
De igual modo foi elaborado e continua a elaboragdo uma ficha individual de
equipamento de modo a especificar as caracteristicas do equipamento com a respetiva
fotografia, os dados operacionais, forma de higienizagcdo e forma de manutencao, esta
serd afixada no respetivo equipamento. Na fabrica, existem ainda instala¢des sanitdrias
diferenciadas para os elementos do sexo feminino e para os do sexo masculino, no
intuito de entrarem na zona de laboragdo devidamente equipados. Estas sdo em nimero
suficiente para os funcionarios e ndo dando acesso direto a entrada da fabrica, existindo
um hall de entrada que as separa. As instalagdes sanitarias estdo providas de lavatdrios,
equipados com agua corrente quente e fria, produtos para lavar e desinfetar as maos,
bem como de toalhas descartaveis para as secar.

No Anexo | é apresentado o layout das instalacdes da Incarpo, SA, permitindo as
boas praticas de higiene e assegurar um fluxo adequado, de modo a evitar
contaminacgdes cruzadas. Garante um fluxo adequado do processo desde a rececdo da
matéria-prima a expedicdao do produto acabado, assegurando condi¢cdes de ambiente

(temperatura, humidade e outros parametros) apropriadas aos processos e produto.

Plano de limpeza e higienizacao

A Higienizacdo das instalacGes da unidade compreende um conjunto de requisitos,
sem 0s quais ndo é possivel comecgar a laborar. O cumprimento destes requisitos ira
assegurar as condicOes higiénicas adequadas dos locais onde se laboram géneros
alimenticios, bem como dos locais de armazenamento dos produtos e matérias-primas.
O Plano de Higiene descreve a aplicacdo de procedimentos de limpeza utilizados, que
consistem numa descricdo sistemadtica da forma de lavar e desinfetar as diferentes
areas, que inclui os procedimentos de aplicacdo geral. Complementarmente existem
instrucdes de trabalho com os procedimentos especificos para cada infraestrutura ou
equipamento de uma determinada area. Nos dois casos, estd também incluida a
descricdo dos materiais ou equipamentos que s3o necessarios para executar o
procedimento de acordo com o estabelecido, o local ou sala das unidades, a

periodicidade de acordo com a necessidade de limpeza e desinfecdo dessa
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infraestrutura ou equipamento, a indicacdo da dosagem e o tipo de produto de limpeza
a utilizar em conformidade com o que é descrito na ficha técnica do produto. Sao
também indicadas algumas recomendacdes de seguranca, juntamente com o modo de
aplicagdo no que diz respeito a infraestruturas e equipamentos com os quais é
necessario ter algum cuidado quando se procede a sua limpeza e desinfecdo. A
higienizacdo da sala dos cozidos e fumados é realizada por uma equipa interna
constituida por elementos com formacdo especifica, que cumprem as instrucdes

contidas no Plano de Higienizagdao conforme a tabela 3.

TABELA 3-Planos de higienizagdo

PLANOS DE HIGIENIZAGAO

PLH.05 | Sala dos Cozidos e Fumados

O responsavel pela higienizagdo faz um registo diario do que foi limpo nos
registos de monitorizacdo para o efeito, sendo realizado o controlo da sua execucgdo pelo
departamento de qualidade. Os produtos quimicos e os utensilios utilizados na
higienizagdo encontram-se identificados, armazenados em local préprio, em bom
estado de conservacgao e limpeza, fechados numa area de acesso restrito, para que nao
haja um uso indevido destas substancias. Todos os desinfetantes utilizados fazem parte
da lista de biocidas aprovados pela DGAV. As
fichas técnicas e de seguranca dos produtos utilizados na sala dos cozidos e fumados
encontram-se em dossier préprio, com referéncia ao seu respetivo principio ativo,

arrumado na sala de produtos quimicos.

Higiene e saude do pessoal

A organizacdo e manutencao dos servicos de saude no trabalho é efetuada pelo
médico da empresa especializado em Medicina do Trabalho, que realiza os exames
periddicos de aptidao, tendo em vista a confirmacdo da aptidao fisica e o estado de
saude do trabalhador para o desempenho das suas func¢des. No final da avaliacdo o
médico emite fichas de aptiddo que sdo mantidas em arquivo no Departamento de

Recursos Humanos. No caso dos trabalhadores das empresas subcontratadas, as suas
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fichas de aptiddao médica tém de dar entrada no DRH no prazo mdaximo de 15 dias apds
a sua admissao, ficando anexa ao seu processo.

Os funcionarios sdo obrigados a informar as seguintes condicdes para possivel
exclusdo das areas produtivas: ictericia, diarreia, vémito, febre, dor de garganta com
febre, lesdes de pele visivelmente infetadas e descargas de ouvidos, olhos ou nariz. Para
tal existe um formulario de registo no gabinete médico, sendo depois informada a
respetiva chefia que decidird em conformidade. Esta informacdo é transmitida aos
novos colaboradores na formacgao de acolhimento. Pessoas, conhecidos ou suspeitos de
estarem infetados com doengas transmissiveis através dos alimentos devem ser
impedidos de manipular os alimentos ou materiais que entram em contacto com os
alimentos. Sempre que existam ferimentos estes sdo devidamente tratados e isolados
utilizando sempre que possivel pensos de cor azul e no caso de maos recorrendo a
utilizacao de dedeiras e luvas. A empresa em estudo possui um posto médico cujas todas
as chefias e portaria possuem a chave, este encontra-se guarnecido com todo o material
necessario para prestar os primeiros socorros.

A observancia das regras e procedimentos de Boas Praticas de Higiene Pessoal é
fundamental para garantir uma adequada seguranca e higiene dos alimentos, a empresa
define uma instrucdo de trabalho (IT06.3) sobre as normas gerais de higiene e seguranca
(Anexo VI). A empresa em estudo disponibiliza a todos os seus funcionarios trés fardas
gue sdo higienizadas na Lavandaria da empresa através de programas que garantem a
sua adequada limpeza e desinfecdo. No saco do fardamento é colocado uma touca e
dois pares de luvas. Os colaboradores da sala dos cozidos e fumados colocam um
fardamento limpo de manha quando entram ao Servico e trocam ao almocgo por outro.
Existe definido na tabela 4 o tipo de vestudrio a ser utilizado consoante a fungao

desempenhada na industria.
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TABELA 4-Tipo Vestudrio adequado a fungdo

Funcao Farda
Calga, camisola e
Fabrico de cozidos e avental branco
fumados 3

Bota branca

Calga, camisola azul
Processamentos

Térmicos / N

Bota preta / Branca P AN
/llI)"

Na seccao de producdo dos cozidos e fumados existem os lavatérios onde estdo afixadas

instrugdes para a correta higienizagao de maos.

> Comportamento

+ Cada trabalhador é responsavel pelo equipamento que |lhe é distribuido
(fardamento, utensilios de corte e protecc¢do), pelo seu estado de higiene bem
como da area fisica onde desenvolve a sua actividade;

+ Sempre que se deslocar aos balnedrios, ou fora das instalagdes, ao voltar a
entrar deve lavar o calcado nos lava-botas e/ou barreiras sanitarias existentes

em cada ponto de entrada da fabrica.

> Cada Colaborador é responsavel por:

+ Manter um aspecto asseado e limpo, ndo sendo aconselhavel o uso de bigode
ou barba, e no caso do seu uso devem apresentar-se convenientemente
aparados;

+ Manter o cabelo limpo e totalmente reservado no interior da touca;

+ Manter as unhas curtas e limpas;

+ Lavar bem as maos sempre que utilize a casa de banho e que inicie uma tarefa;
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+ Afastar-se dos produtos alimentares e das superficies de trabalho sempre que

necessite de espirrar ou tossir.

Controlo da agua

» Abastecimento de Agua Potével

Toda a agua utilizada na unidade é captada por dois furo, sofrendo um
tratamento por cloragem que garante um valor de cloro livre de acordo com a o Decreto-
Lei n.2 306/2007, de 27 de agosto (0,2-0,6 ppm), adquirindo assim carateristicas de
potabilidade. Desta forma previnem-se as contaminagdes através do contato direto ou
indireto com a agua.

O sistema de tratamento da agua é realizado por cloragem. O reservatério da
agua é fechado, os materiais utilizados na sua construcdo garantem a auséncia de
contaminacdo, sendo higienizado periodicamente. A seccdo de cozidos e fumados é
dotada de agua quente e fria, estando as torneiras numeradas e identificadas nas
Plantas de localizacdo dos pontos de agua. A temperatura da agua quente utilizada
nunca baixa dos 552C de modo a estar controlado a perigo de multiplicagdo de
Legionella. A dgua fornecida s3o realizadas analises de acordo com o PL.07-Plano de
Andlise da Agua que se encontra de acordo com a legislacdo em vigor. Os pontos de
amostragem e a frequéncia das andlises sdo baseadas no risco, tendo em conta a origem
da 4gua, instalacées de armazenamento, distribuicdo da agua utilizada no local, histéria
prévia das amostras e a sua utilizacdo prevista. Semanalmente sdo realizadas as
determinacdes de cloro livre. O registo dos valores de cloro permite, por comparacao
com os valores de referéncia indicados na folha de controlo, avaliar o nivel de protecao
antimicrobiana conferido pelo sistema de desinfecdo e atuar de forma eficaz em caso
de desvio aos valores estabelecidos na carta de controlo. As torneiras estdo todas
numeradas e é feito um plano de amostragem que obedece a um esquema de rotacao,

de modo a serem analisados todos os pontos de agua.

» Aguas residuais e efluentes

A industria em estudo possui, quatro lagoas aerdbias que servem para o

tratamento das aguas residuais. Estas sdo tratadas segundo uma instrucdo de trabalho
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definida pela empresa. As dguas residuais estdo direccionadas para uma fossa onde tem
um separador de residuos sélidos. As dguas residuais sao encaminhadas para uma fossa

e posteriormente recolhidas por uma entidade licenciada para o efeito.

» Vapor

O vapor aplicado directamente ao produto ou as superficies é produzido a partir
de agua potavel, ndo deve conter qualquer substancia que possa constituir perigo para
a seguranca do produto, portanto, os aditivos a adicionar a dgua das caldeiras estdo em

conformidade com a legislagdo alimentar.

> Gelo

O gelo usado é produzido a partir de agua potavel.

Controlo de pragas

As pragas representam uma séria ameaca a seguranca dos alimentos. As infestacées
por pragas podem ocorrer em locais que favorecam a sua proliferacdo e onde exista uma
fonte de alimento e calor. Sendo fundamental que sejam empregues medidas para
assegurar a prevengdo, detegdo e controlo de pragas. A Incarpo subcontrata uma
empresa especializada no controlo de pragas, para assegurar a auséncia deste tipo de
perigo. Estd implementado um programa efectivo de controlo de pragas, onde
descrimina a empresa subcontratada e o técnico responsavel. Esta empresa especifica
da lista de produtos utilizados no controlo das pragas, o mapa da localizacdo dos iscos e
os registos efectuados. A empresa subcontratada desloca-se, mensalmente, as
instalacGes com vista a inspecdo e manutencdo de todas as esta¢des de isco para
roedores. No final da inspecdo é fornecido um relatério e feito um registo no mapa de

controlo.
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Remocdo e gestao de residuos

> Subprodutos de origem animal

As diferentes categorias de subprodutos sdo tratadas de acordo com o previsto
no Manual de Gestdo de Subprodutos de Origem Animal, cujo fluxograma se encontra
aprovado pela DGAV. A remocdo dos subprodutos das diferentes dreas é realizada por
elementos da Equipa de higienizagao, sendo a sua frequéncia mais elevada nas areas de
maior volume de producdo e de maior risco. Os contentores de subprodutos das
diferentes categorias sdo estanques e encontram-se devidamente identificados,
higienizados e tapados. Estes sdo encaminhados para o silo que se encontra no exterior
na unidade fabril. A recolha dos subprodutos é efetuada por empresa autorizada em
carros licenciados para o efeito, sendo a sua expedi¢cdao acompanhada pela guia Modelo

376/DGAV.

> Residuos

Existem caixotes de lixo, feitos de material facilmente lavavel, com tampa de
accionamento n3ao manual sendo revestidos com sacos de plastico, que estdo
estrategicamente colocados ao longo do circuito de producdo. Diariamente antes do
inicio da laboracao é controlado o estado dos contentores e avaliados os espacos de
armazenamento dos residuos. A cada 4 h de laboracdo é controlado o estado de
acumulacdo dos residuos nas areas de maior producdo e risco. O lixo é recolhido e
acondicionado em local préprio. Este local é esvaziado de forma a ndo acumular lixo e a

manter-se limpo. Os residuos sdo encaminhados para o Parque de Residuos.

Manutencao e calibracdo dos equipamentos

Em todas as areas fabris os equipamentos estdo localizados a facilitar o fluxo de
marcha em frente e evitar retrocessos da producdo e as operacdes de limpeza e
manutencdo. Grande parte dos equipamentos, sdo mdveis (possuem rodas) o que
facilita o processo de higienizacao.

Todos os equipamentos utilizados na seccao de cozidos e fumados encontram-
se registados numa lista de equipamentos. Os equipamentos sdo resistentes a corrosao,

durdveis, desmontaveis e alguns méveis de forma a facilitar a limpeza e manutencgao. Os
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produtos quimicos, lubrificantes e revestimentos usados nos equipamentos e utensilios
em contacto com os alimentos, sdo adequados a industria alimentar. Este encontram-
se listados numa tabela de lubrificantes. Esta assegurado por parte da empresa que todo
o material e equipamento estda em boas condicdes sem que possa ter qualquer
influéncia negativa sobre a seguranca do alimento. Quando existem mudancgas nos
métodos de processo e equipamento, as caracteristicas de processo sdo revistas e assim
estdo seguros os requisitos do produto.

O plano de calibracdo dos equipamentos de medicdo e monitorizacdo, garante as
caracteristicas de avaliagdo para a verificagdo dos produtos, neste sentido, foi
desenvolvido um procedimento para Gestdo de EMM'’s. Todo o equipamento é
calibrado por uma empresa externa. Os registos da calibragao interna s3ao anotados em
impresso proprio e arquivados no plano de manutencdo. Os registos da calibracdo
efectuada pela empresa externa sdo arquivados juntamente com as cdpias dos

certificados da calibracdo do equipamento.

Gestao de compras

> Critérios de aprovacdo de fornecedores

A Incarpo, receciona diariamente suinos com o destino ao abate, estes deverao
ser provenientes de exploragdes licenciadas, com plano profilatico aprovado
anualmente pela DGAV. A cada entrega de animais, estes tém de estar devidamente
identificados, por identificagdo individual na regido auricular nos suinos. As exploragdes
tém de possuir estatuto sanitdrio que permita o abate regular dos animais, assim como
ser acompanhados pela documentacdo exigida pela legislagio em vigor (Guias de
transito para abate imediato, passaportes e declaracdo IRCA). Serdo ainda avaliados
relativamente ao estado de limpeza dos animais apresentados, assim como quanto ao
Bem-Estar Animal e a ndo conformidades resultantes de boletins analiticos.

Toda a matéria-prima cdrnica é proveniente de estabelecimentos aprovados,

sendo solicitado antes do fornecimento a seguinte informacao:

+ Licenca industrial;
+ Fichas técnicas das matérias-primas a fornecer;

+ Declaragdes de conformidade do material de embalagem;
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+ Declaragao em como possui HACCP implementado ou sistema de gestao com
indicacao da norma de certificagao;

+ Boletins analiticos (microbioldgicos e quimicos) dos produtos fornecidos;

Antes do fornecimento de qualquer Aditivos e/ou outros ingredientes é solicitada a

seguinte informacao;

+ Licenca industrial (se aplicavel);

+ Fichas técnicas das matérias-primas a fornecer (com indicacdo clara dos
ingredientes alergénios);

+ Declaracdo de conformidade;

+ Declaragao em como possui HACCP implementado ou sistema de gestao com
indicagao da norma de certificagao;

+ Boletins analiticos (microbioldgicos e quimicos) dos produtos enviados.

Antes do fornecimento do Material de embalagem: é solicitada a seguinte informacao;

+ Licenca industrial;

+ Fichas técnicas do material fornecer;

+ Declaragao de conformidade de acordo com a legislagao em vigor, acompanhado
por testes de migragao;

+ Certificacdo da empresa e segundo que norma.

Anualmente é enviado um inquérito de avaliacdo de fornecedor para os
fornecedores de matéria-prima cdarnica, aditivos e embalagens. Este inquérito é
posteriormente avaliado e atribuida uma classificacdo ponderada a cada um dos itens.

Para além do envio do inquérito, sdo avaliados ainda os seguintes parametros:

+ Entrega de documentacao;

+ Existéncia de ndo-conformidades ao longo do ano.

A classificacdo obtida é a média ponderada desta avaliacdo efetuada, que servira
para elaboracdo de um ranking. Para continuar o fornecimento é necessario que o

fornecedor obtenha no minimo 50%.
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Armazenamento de produtos alimentares, materiais de embalagem, ingredientes
e produtos quimicos ndo alimentares proveniente de fornecedores

No armazém de cartdo e embalagens de contacto com produtos, as diferentes
tipologias de produtos estdo agrupados por familias devidamente identificadas e
protegidas de contaminagdes por poeiras, estando para tal cobertos com plasticos
durante o armazenamento. Estdo colocados em estantes ou estrados, ficando assim
afastados do pavimento e das paredes, deixando espaco livre entre si para facilitar as
operacdes de higienizacdo e verificacdo e inspecao de controlo de pragas.

Os produtos quimicos limpeza encontram armazenados em local exclusivo para o
efeito, de acesso restrito as pessoas autorizadas para que ndo haja uso indevido destes
produtos. Neste espaco estdo guardados todos os utensilios e equipamentos de
higienizagdo que ndo estao em utilizagao. Possuem um extrator de ar e de bacias de
retencao, de modo a evitar contamina¢des por derrames acidentais. Os produtos de
limpeza estdao organizados tendo em conta as possiveis incompatibilidades entre eles e
existe arquivado um dossier com o resumo das Fichas Técnicas e restivas Fichas de
seguranca de cada produto. Para além dos produtos de higieniza¢ao existem ainda os
produtos quimicos utilizados pela Manutenc¢do, que se encontram na respetiva oficina,
estando separados os produtos préprio para uso na indudstria alimentar dos que s3o para
uso noutro fim.

Os aditivos encontram-se armazenados em local de acesso restrito, estando
devidamente identificados e arrumados. Existem utensilios proprios para o
manuseamento de cada grupo de alergénios que obedece a um cédigo de cores. O local
tem um sistema de extracdo eficaz, de modo a que as poeiras resultantes da
manipulacdo dos aditivos ndo constituam elas préprias um foco de contaminacao
cruzada. Nao poderdao ser adquiridos produtos alimentares cuja embalagem em
contacto direto com o alimento se encontre danificada, como por exemplo embalagem
plastica ndo integra. O Responsavel da Rececdao deve medir as temperaturas dos
produtos a rececdo com base, esta medicdo devera ser realizada com as portas fechadas

e com a sonda devidamente desinfetada. As carnes congeladas devem ter na
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embalagem e/ou documento de acompanhamento a mengdo do més e do ano de
congelagdao bem como as outras indica¢des da origem.

Os materiais de acondicionamento dos produtos provenientes da sala de cozidos e
fumados deve obedecer a todas as regras de higiene e serem perfeitamente indcuos. Os
materiais de acondicionamento (invélucro ou recipiente diretamente em contacto com
a carne) devem ser transparentes, incolores e de utilizagdo Unica. A embalagem (22
protecdo, embalagem secundaria) ndo pode estar em contacto direto com o produto,
deve estar fechada, ser suficientemente rigida para assegurar uma protecao eficaz das

carnes durante o transporte e manipulagdes e ser mantida em bom estado de limpeza.

A tabela seguinte define a localizacdo de armazenamento dos produtos rececionados:

TABELA 5-Localizacdo e armazenamento dos produtos

Produtos Armazém / Camara

Armazém de Condimentos (C4 caso a

Aditivos, condimentos temperatura de conservagao assim o
exigir)
Material de Embalagem (cartdo) Armazém superior

Material de Embalagem (Rétulos,
Etiquetas, clips, sacos, filmes, tripa Armazém (junto ao cais de exportacao)
artificial, cuvetes)

Detergentes Armazém de Produtos de Limpeza
Comercializados — Transformados c4
Matérias-primas — Carnes Verdes C15

Equipamentos de monitorizacao e controlo de temperaturas

Em funcdo da natureza das operacdes que se levam a cabo com os alimentos,
existem instalaces e equipamentos adequados, nomeadamente estufas de cozimento,
adequados aos diferentes tipos de produtos. O controlo da temperatura dos alimentos
e das salas tem como objectivo assegurar a conformidade dos produtos. Para garantir
esta conformidade, existe um sistema de controlo das temperaturas das salas e

camaras. Adicionalmente na sala dos cozidos e fumados possuem datalogger

54



devidamente verificados, e /ou o controlo da temperatura é feito directamente no
produto. A leitura e o registo sdo feitos pelo operador no Plano de Monitorizagdo
préprio da seccao.

Nas estufas de cozimento as temperaturas sdao definidas por um programa
informatico, apds a finalizacdo do cozimento o operador mede o centro térmico do
produto com o auxilio de uma sonda padrao calibrada. Dentro da unidade fabril existem
seccOes onde a temperatura ndo é controlada: fumeiros, oficinas de manutencao,
armazéns de consumiveis e armazéns de condimentos, estas, ndo afectam a integridade

do produto.

Armazenamento dos produtos provenientes da propria unidade fabril

Os produtos produzidos na Incarpo sdo armazenados em cdmaras de temperatura
controlada de acordo as suas carateristicas e exigéncias legais ou em armazém a
temperatura ambiente. Estas temperaturas sao asseguradas por monitorizagao
continua dos seus valores, por sondas ligadas ao sistema informatico que faz disparar
um alarme enviado por mensagem para o telemdvel da directora da qualidade, sempre
gue ocorrem desvios aos valores de temperatura estabelecidos nos setpoints de
regulacdo das camaras. A tabela 6 discrimina as camaras de armazenamento de cada

produto e o tempo de conservagao do mesmo.

TABELA 6-Armazenamento de produtos

Camara Produtos Temp. de Conservagao dos Produtos

C28 Cozidos e Fumados <5°C

De modo a garantir a estabilidade da temperatura das camaras, os colaboradores
tém o cuidado de deixar as portas abertas apenas o tempo estritamente necessario a

operagao.

+ As camaras tém de ser mantidas limpas e arrumadas e com o FIFO aplicado aos
produtos armazenados. Os produtos armazenados tém de estar devidamente
acondicionados, protegidos de poeiras, fumos e odores, bem identificados com
rotulo final com as mengdes obrigatdrias, definidas pelo regulamento (CE) n?

1169/2011 que define as regras de rotulagem dos géneros alimenticios:
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+ Denominacdo comercial do produto;

+ Lista de ingredientes, incluindo os alergénios que deverao estar em destaque;

+ Condicoes especiais de conservacdo do produto, incluindo mencdes das
temperaturas de conserva¢do e a mengdo (nos casos aplicaveis) de “depois de
descongelado, ndo recongelar”;

+ Modo de preparagdo do produto para consumo;

+ Declaracdo nutricional;

+ Peso liquido

+ Data de validade;

+ Informagdo de contatos.

No caso dos produtos armazenados a temperatura ambiente, tém de se cumprir
todos os requisitos anteriores a exce¢do da temperatura controlada. No caso dos
produtos transformados fumados estes tém de ser armazenados em locais protegidos
da luz solar para ndo sofrerem alteracdo das suas carateristicas macroscdpicas
(coloracdo). Nas situacbes em que o armazenamento dos produtos obrigue a
sobreposicao de caixas ou contentores, as colunas formadas tém de ser estaveis, ndo
conduzir a deformacgao das caixas inferiores e ndo constituir um obstaculo a circulagdo
do ar frio, nas armazenadas em camaras de refrigeracao ou congelacdao. Em nenhum
espaco de armazenamento ndo é permitida presenca de produtos estranhos nao

previstos no layout.

Medidas de prevencao de contaminacao cruzada

> Contaminacdo Microbiolégica

A disposicdo do layout das unidades permite a separacdo entre zonas suja e
limpa, e cumprimento do principio da marcha em frente, sem retrocessos de fluxos de
pessoas, produtos e subprodutos. Nomeadamente, na Incarpo existe uma zona alto
risco com um sistema de ventilagao positiva, de modo a se prevenir a contaminacao dos
produtos ai manipulados aquando da abertura de portas. Existe um circuito especifico
para os colaboradores que ai trabalham, complementado por regras de fardamento

proprias, que é cumprido por todos aqueles a que ai entrem (incluindo visitantes).
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Existem um conjunto de regras de Boas Praticas de Laborac¢do que reduzem o risco

de contaminag¢dao microbioldgica, como sejam:

+ Codificagao por cores dos utensilios de corte e cestos de acordo com a tabela 7.

TABELA 7- Codificagdo do material de corte

Seccao Cor

Transformados

Fungao Exemplo Cor

Contacto directo com o .
= Cinza
chao

Colocacao de Cestos
Inox, Vermelho
— Transformados —

Cestos da Sala de
Branco
Embalagem

*

As matérias-primas sdao encaminhadas para o local do seu processamento apenas
nas quantidades necessarias e no momento mais proximo da sua utilizacao;

As carnes caidas no chdo sdo colocadas em caixa branca com identificacdao de
produto a aguardar avaliacdo. Caso estejam conspurcadas e ndo seja possivel
proceder a sua beneficiacdo por aparagem, sdo eliminadas e conduzidas para
subprodutos (M3);

As facas sdo entregues desinfetadas no inicio de cada dia de laboracdo, sendo
renovada a sua higienizacdo na pausa de pequeno-almoc¢o e almogo, bem como
sempre que alguma caia no pavimento ou seja conspurcada com liquido resultante

do corte de um abcesso ou outra situacao;
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+ Os utensilios de corte, fuzis, luvas e aventais de malha d’aco sdo higienizados e
desinfectadas com os produtos adequados. As facas sao em seguida esterilizadas por
imersdao em agua com temperatura >822C. A manutencdo dessa desinfecdo é
garantida através da colocagdo destes utensilios num armarios de providos com
[ampadas UV e armario de ozono;

+ Os sistemas de drenagem da agua do pavimento sdo mantidos limpos e funcionais,
de modo a se evitar a acumulag¢do de dgua. Os tetos sdo mantidos limpos e sem

condensacao.

» Contaminac3o fisica

A Equipa de Manutencdo procede a manutencdo preventiva dos equipamentos,
principalmente daqueles que entram em contato com o produto e nas zonas de
producao, de modo a garantir o funcionamento e conservagdao dos mesmos e evitar a
contaminacdo dos produtos por metais por desgaste ou pecas do equipamento. E feita
a lubrificacdo e inspecdo dos equipamentos. Nestas intervengbes tém de cumprir a
instrucdo definida pelo gabinete de qualidade.

Nao sdo permitidos vidros nos locais de laboragado. Os vidros que existam na unidade
estdo protegidos por pelicula, de modo a evitar a quebra e introducdo de pedacos nos
produtos, o mesmo acontece com as lampadas utilizadas nas instalagcdes. Existe uma
listagem em construgdo de todos os materiais quebraveis na unidade fabril.

Os utensilios sdo mantidos em bom estado de conservac¢do para um correto uso,
sendo o estado de manutencdo das facas avaliado diariamente no ato de entrega no
ferramenteiro. Quando os colaboradores necessitem de afiar facas nos esmeris tém de
retirar os aventais e luvas descartaveis de modo a que estes nao figuem contaminados
pelo pé do metal, sendo em seguida as facas mergulhadas em agua para remover as
particulas que se tenha soltado.

N3do é permitido o uso de canetas, a excecao das detetaveis no detetor de metais,
assim como esta proibido o uso de agrafos, clips, assim como de outro material de
escritério nas areas produtivas.

N3o é permitido o uso de paletes de madeira e a presenca de cartonados nas

areas de matérias-primas. Nas areas onde é permitido o uso de paletes de madeira estas
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tém de se apresentar em bom estado de conservacdo, sem partes danificadas que

comprometam a sua integridade.

» Contaminacdo por perigos quimicos

Os 6leos e massas lubrificantes utilizados na manutencdo dos equipamentos sdo
proprios para o uso na industria alimentar, sendo armazenados de forma separada
corretamente identificados. Existe segregacao entre os produtos aptos e os nao aptos
para uso na industria alimentar. As operacdes de higienizacdo sao realizadas de acordo
com os procedimentos previstos nos planos e nas instrugdes dos fornecedores, com as
adequadas concentracdes dos detergentes e desinfetantes de modo a eliminar os riscos
de contaminag3o. E feito o correto enxaguamento das superficies em contato com os

produtos, de modo a garantir a remocdo dos residuos dos produtos utilizados.

Gestdo de alergénios

A empresa em estudo possui um espaco de acesso reservado para armazenamento
de ingredientes e aditivos, estando os produtos com alergénios colocados em local
préprio, devidamente identificados, segregados e num plano inferior em relacao aos
outros produtos. Para a sua pesagem sao utilizados utensilios préprios e identificados
para uso exclusivo de cada tipo de alergénio segundo uma codificacdo de cores, sendo
esta operacdo realizada por funcionarios com formacdo. A ordem de pesagem dos
aditivos com alergénios deve ser de forma a pesar em primeiro lugar os que possuem
menos alergénios.

A producdo de produtos com incorporacdo de alergénios obedece a uma
planificacdo, em que estes sdo os Ultimos a serem produzidos, sendo depois as
superficies, equipamentos e utensilios adequadamente higienizados. Se ocorrer a
producao de produtos com alergénios diferentes no mesmo equipamento, ocorre uma
higienizacdo intermédia, ficando esta validada por registo comprovativo da sua
realizacdo. O reprocessamento de produtos apenas é possivel através da sua
incorporacdo nos que tenham o mesmo alergénio.

Na rotulagem deu-se cumprimento ao Regulamento (CE) n® 1169/2011,

procedendo-se a declaracao de todos os alergénios presentes dos produtos. Para evitar
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a contaminagao cruzada por alergénios nao utilizados na produgdo, deram-se indicagdes
a empresa que explora as maquinas de vending para nao disponibilizar produtos com
amendoins, frutos de casca rija, sementes de sésamo e tremocgos, assim como se
informou os colaboradores que ndao deveriam trazer para consumo préprio refeicdes

com 0s mesmos alergénios.

Visitantes

Sempre que um visitante pretender entrar no perimetro da unidade fabril terd que
ser identificado e transmitido a sua presenca a administracdo da empresa. Apds a sua
aprovacao por parte da administracdo, a equipa de seguranca distribuido a todos os
visitantes que pretendam entrar na zona fabril um questiondrio para avaliagdo da
possibilidade de constituirem uma fonte de contaminacao para os produtos, assim como
um folheto explicativo das regras de higiene pessoal e de conduta em vigor na Incarpo.
As respostas sdao posteriormente analisadas e decidida a sua admissado e circulagao nas
instalacGes fabris, mediante acompanhamento por colaborador da empresa. Para os
visitantes entrarem na zona alto risco terdo de cumprir as regras de fardamento préprias
daquela area, e proceder a colocacdo de um kit descartdvel como mencionado

anteriormente.

Retrabalho
Na empresa em estudo apenas existe retrabalho nas seguintes situacdes:

> Reembalamento de produto acabado (charcutaria)

No final do processo de embalamento de um lote de produto de charcutaria, podera
ocorrer reembalamento em situacdes de erro de rotulagem, peso e/ ou mudanca de
marca. Nestas situacdes, a embalagem é aberta e novamente reembalado, passado pelo
detetor de metais. Apds esta operacao de abertura de embalagens, a mesa de trabalho
é desinfetada, bem como as maos do operador. O lote e validade original do produto é

mantido.

> Reincorporacio de produtos
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Podera haver reincorporacao de produtos em outras produgdes, desde que se cumpram

as seguintes premissas:

*

Sé podem ser reutilizados produtos cuja ndao-conformidade nao esteja relacionada
com seguranca alimentar. Ou seja, é permitida a reincorporacdo de produtos com
falta de apresentacdo comercial, falta de peso ou com qualquer outro defeito
meramente macroscopico;

A reincorporacdo so poderad ser realizada no mesmo produto, de modo a garantir a
nao introdugdo de alergénios nao previstos na composi¢ao e rotulagem, bem como
a sua composicao nutricional;

Nas situacdes de reincorporacdo de produtos, a rastreabilidade tera que ser
garantida através do registo do lote original do produto reciclado;

S6 sdo permitidas incorporagdes no maximo de 5% da quantidade total do lote a ser
produzido;

Estes produtos sdo detetados em vias de fabrico, a saida dos fumeiros ou na
embalagem. Devem ser armazenados devidamente protegidos de contaminagdes,
cobertos com pelicula e identificados com dados de rastreabilidade, com
identificacdo de que se trata de produto para reciclar;

O tempo para reincorporacdo ndo podera exceder os 15 dias ap6s producdo.

Tratamento de Ndo Conformidades

A metodologia da Incarpo para o Tratamento de Nao Conformidades encontra-se

descrita através de um procedimento. Todo o Produto ndo conforme é segregado e

identificado com a seguinte etiqueta:

PRODUTO
NAO

CONFORME

FIGURA 7- Produto ndo conforme
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No caso de devolugdes dos produtos transformados estas sao colocadas nos seguintes

locais:

TABELA 8- Armazenamento de devolugdes

Produto Local

Transformados (superior a 10kg) | C4

Transformados Sala das Devolugdes

O tratamento desta é feito de acordo com a metodologia descrita na IT08.9 Instrucao

de Trabalho definida para as Devolugdes (Anexo VII).

Transporte

Os alimentos até chegarem ao consumidor percorrem varias etapas e uma delas, o
transporte, é uma fase em que pode haver contaminacdo se ndo se estabelecerem
medidas de controlo. A correcta higienizacdo das viaturas de distribuicdo é garantida
através do respectivo Plano de Higiene, que estabelece a lavagem das viaturas antes de
serem carregadas. Existe um local com instalacbes adequadas para a lavagem das
viaturas com o objectivo desta operacgado ser realizada da melhor maneira possivel. Os
produtos sdo transportados em veiculos apropriados com sistema de frio.

As viaturas de transporte e os cestos sao concebidos de tal ordem que:

+ Na&o contaminam os alimentos ou as embalagens dos produtos;

+ Podem ser frequentemente lavados;

+ -Podem manter a temperatura e outras condigdes necessarias para proteger os
alimentos de perigos, crescimento microbiano indesejavel e deterioracdao dos

alimentos.

Antes de carregar os produtos alimentares para o interior do carro, o operador da
expedicdo de fresco, esta encarregue de medir as temperaturas dos produtos com o
auxilio de uma sonda padrdo. Durante a distribuicdo dos produtos, a temperatura dos
produtos é controlada através de dataloggers e a temperatura da viatura é controlada

pelos Termoégrafos presentes na mesma. Os contentores utilizados no transporte
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maritimo de produtos transformados sdo construidos por material proprio para contato

com géneros alimenticios e sdo acompanhados por declara¢do de higienizagao.

5.5 ETAPAS PRELIMINARES A ANALISE DE PERIGOS- CLAUSULA 7.3

5.5.1 Equipa de seguranca alimentar- Cldusula 7.3.2

O DQSA deve possuir caracteristicas interdisciplinares e englobar pessoas de areas e
competéncias diferentes sempre que possivel, tais como a engenharia, controlo de
producado, higienizacdo e garantia da qualidade, devendo de igual modo contemplar
pessoal fabril envolvido na execucdo das tarefas diarias. E de notar que a criagdo de uma
equipa relacionada com o tratamento destas matérias, acaba por promover um espirito
de envolvimento acrescido entre aqueles que constituem a equipa, e sobre os quais
assenta o HACCP. Pode ser requerida competéncia externa, relativamente a
identificacao de potenciais riscos associados.

A equipa de seguranca alimentar nomeada pela Incarpo é constituida por seis

elementos, Director da Qualidade, Director de Produ¢dao, Director Comercial,
Responsavel pela Manutencdo, Administracdo e Responsdvel de Compras.
Compete ao departamento de qualidade e seguranca alimentar elaborar; modificar e
rever o plano HACCP; supervisionar o bom funcionamento do sistema; verificar o
sistema em todos os seus aspectos; elaborar informacgao periddica para a direcgao;
manter a documentacdo gerada pelo sistema; contribuir para a motivacdo; formacado do
pessoal.

A formacao da equipa, assim como as reunides encontram-se devidamente registadas.

5.5.2 Caracteristicas do produto- Clausula 7.3.3

A descricao do produto inclui informag¢do que garante a sua seguranc¢a, como:
denominacdo do produto, ingredientes, caracteristicas do produto (ex.: caracteristicas
fisico-quimicas, etc.), informacdo nutricional, informacao sobre alergénios, tratamentos
aos quais o produto é submetido (ex.: congelacdo), formas de acondicionamento e
embalagem utilizadas (ex.: vacuo, atmosfera modificada, etc.), condi¢cbes de
armazenamento, condi¢cbes de distribuicdo, prazo de validade, local de venda,

recomendacdes, condicdes de utilizacdo, prazos de validade (Comissdo do Codex
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Alimentarius, 2003). Uma correta descricdo de todos estes elementos conduz a um
entendimento dos riscos e perigos associados ao processo.

Esta descricdo dos produtos comercializados e produzidos nas diferentes sec¢des
da empresa encontram-se sintetizada na ficha técnica, por exemplo do FT.26 Pernil

Fumado no Anexo VIII.

5.5.3 Utilizac3do prevista- Clausula 7.3.4

Devera ser definida pelo DQSA e a discrigdo da utilizagdo normal ou
razoavelmente expectavel, resultante do consumo ou utilizagcdo dos produtos por parte
dos consumidores. Em particular, podera ter que ser tido em consideragao, o consumo
dos referidos produtos por parte de determinados grupos risco, mais vulneraveis da
populagdo (WHO, 2008)

A Incarpo apresenta nos rétulos dos produtos a descricdo do uso expectdvel do
produto, assim, de forma a precaver um uso indevido do produto por parte do
consumidor. E notdvel na figura 8 a descricdo nutricional “Pode conter vestigios de
gluten e soja”, que preserva o uso indevido deste produto a consumidores com

intolerancias alimentares, ao gluten.

FIGURA 8-Rétulo do Pernil Fumado
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5.5.4 Fluxograma de processo- Clausula 7.3.5

O Codex Alimentarius define um fluxograma como "Uma representagao sistematica
da sequéncia de etapas ou operagles usadas na produgdo ou fabricagdo de um

determinado alimento. " De acordo com a mesma fonte o fluxograma deve ser
construido pelo DQSA, este devendo observar cuidadosamente o processo de fabrico de
um produto (Comissdo do Codex Alimentarius, 2003).

O fluxograma dos produtos cozidos e fumados ja se encontrava documentado. No
entanto os fluxogramas foram revistos no local de laboragao.

Para uma melhor compreensao o fluxograma dos produtos transformados encontra-
se no anexo IX .Este deverd proporcionar uma base de trabalho, no sentido de avaliar a

probabilidade de ocorréncia ou introdugdo, e/ou de aumento de possiveis riscos

alimentares associados.

5.5.5 Descricdo das etapas do processo e medidas de controlo- Cldusula 7.3.5

Com base no fluxograma elaborado, presente no Anexo IX, para os produtos cozidos
e fumados, todas as etapas processuais foram descritas em pormenor, na extensao

necessaria para posterior analise de perigos.

5.6 ANALISE DE PERIGOS E IDENTIFICACAO DE PCC’s E PPRO-CLAUSULA 7.4

Para uma correcta analise de perigos o departamento de qualidade e seguranca
alimentar tem a responsabilidade de identificar e registar os perigos em termos de
seguranca alimentar que sdo passiveis de ser introduzidos ou se desenvolveram. Para
tal, a empresa em estudo, teve em conta os seguintes aspectos:

+ ldentificar as causas que levam a existéncia de perigos de forma a estabelecer

medidas de controlo eficazes;

+ ldentificar a fonte de informacdo (literatura, andlises, estudos realizados,

reclamacoes) de forma a fomentar a decisdo de se considerar o perigo;

+ ldentificar as consequéncias em termos de salde para o consumido.
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5.6.1 Avaliacdo dos Perigos

Procedeu-se a avaliacdo dos perigos, de forma a determinar quais as necessidades
de ser controlados para garantir a produgao de produtos seguros. A avaliagao de perigos
foi efetuada com base na experiéncia e histdrico da empresa, bem com o auxilio de
documentacgdo técnica e cientifica. Para avaliacao do perigo foi definida a Severidade
(magnitude do perigo ou grau das consequéncias quando existe perigo) e a
Probabilidade de Ocorréncia de cada um dos perigos, sendo o risco (ou grau de risco), o
resultado do produto da probabilidade de ocorréncia pela severidade
(Risco=Probabilidade X Severidade).

Assim os perigos podem ser divididos em 3 grupos, segundo a sua severidade

para a saude humana (Batista & Venancio, 2016)

TABELA 9-Severidade para a saude humana

Severidade
Efeitos graves para a saude do consumidor, provocando danos
fisicos ou doencas, obrigando ao internamento hospitalar, podendo
inclusivamente provocar a morte do consumidor ou doenca
prolongada.
Apresentam efeitos de menor gravidade com consequéncias ligeiras
Média 2 | na integridade fisica. Os efeitos podem ser revertidos por
atendimento médico, podendo existir, no entanto, internamento.
Apresentam efeitos de pouca gravidade, podendo ser revertidos
sem necessidade de atendimento médico.

Alta 3

Baixa 1

Quanto a sua probabilidade de ocorréncia, o risco divide-se da seguinte maneira

(Batista & Venancio, 2016)

TABELA 10-Probabilidade de ocorréncia de risco

A falha ou auséncia da medida de controlo provocard um erro
sistematico e existe uma forte probabilidade de o perigo estar
em todos os produtos finais do respectivo lote.

A falha ou a auséncia da medida de controlo especifica ndo
Médio 3 | provoca a presenca sistematica do perigo no produto final, mas
esse perigo pode estar presente numa determinada percentagem
do produto final no respectivo lote.

Baixa 2 | = A probabilidade de, devido a falha ou auséncia de PPR, o
perigo ocorrer no final € muito limitada;

Elevado 4
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= As medidas de controlo do perigo sdo de natureza geral
(PPR)e estdo bem implementadas a pratica.

= Possibilidade tedrica (perigo nunca acontece);

= Uma préxima etapa do processo de producdo ira eliminar ou
reduzir o perigo para um nivel aceitavel;

= A medida de controlo ou o perigo sao de tal natureza que,
quando a medida de controlo falha, ndo é possivel a
continuagao de qualquer produgdo ou nao sao produzidos
quaisquer produtos finais com a utilidade.

Remoto 1

A conjugacdo da severidade com a probabilidade resulta na tabela 11. Neste,
verificam-se as combinagdes que reproduzem riscos com maior impacto para a saude

do consumidor.

TABELA 11-Matriz de andlise. Severidade vs probabilidade (Adaptado: Batista & Venancio,2016)

. Alto (4) PxR=4 PxR=8 -
Bl | Médio (3) PxR=3 PxR=6 |
% Baixo (2) PxR=2 PxR=4 PXR=6
8 Remoto (1) PxR=1 PxR=2 PxR=3
E Baixa Média Alta
(1) (2) (3)
Severidade (S)

A matriz de analise permite estimar o nivel de risco, cruzando os dois niveis
(Probabilidade vs Severidade). Assim, o Risco de cada etapa do processo de fabrico é

definido tendo em conta o seguinte calculado (Batista & Venancio, 2016):

Risco = Probabilidade x Severidade

Com base nos célculos da matriz (Tabela 11), verifica-se que para este estudo, o
Risco varia ente 1 (risco menor) e 12 (risco critico). Como se pode verificar na tabela

seguinte:
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TABELA 12-Probabilidade de ocorréncia de perigo (adaptado de Batista &Venancio)

Risco Conclusao
Deficiéncia (incluindo . .
- .| Perigo gerido
i contaminagdes) que poderia
Critico resultar em risco elevado para pelo Plano
, Para | yaccp
a saude.
Deficiéncia que poderiam
] resultar em risco a saude
Maior 4> R<8 .
moderado ou alto risco de . .
R ~ Perigo gerido
contaminacdo ou adulteragao. , )
— - pelo PPR’O (pré-
Deficiéncia que poderiam .
. N , requisitos
resultar em um risco a saude operacionais)
Menor R<4 de baixo ou de moderado a
moderado risco de
contaminagao ou adulteragdo.

Segundo as tabelas 11 e 12, sempre que o Risco for 8> R<12 é identificado um PCC e
gerido pelo plano HACCP, definindo-se os limites criticos, parametros a controlar e
respectivas medidas correctivas a implementar a cada etapa. Caso ndo se verifique
nenhum PCC (R < 8), os resultados devem ser geridos pelos PPRO, que actuam com base
nas boas praticas de fabricacdo e que tem por objectivo, implementar ac¢es correctivas
para melhoria de cada etapa. O Risco contribui para a anadlise e identificacdo de PCC's e

PPR’o dos cozidos e fumados presentes no Anexo X.

5.7 ESTABELECIMENTOS DOS PPR’S OPERACIONAIS- CLAUSULA 7.5

O estabelecimento de pré-requisitos operacionais € um requisito presente apenas
na NP EN ISO 22000:2005 e estes baseiam-se fundamentalmente numa etapa adicional
para controlo de perigos que podem colocar em causa a segurang¢a alimentar na
organizacdo. Este programa inclui todos os perigos que ap0ds sujeitos a matriz de
avaliacdo dos mesmos, sdo considerados potenciais perigos, mas que apds sujeicao a
arvore de decisdo ndo sdo considerados pontos criticos de controlo. Desta forma, invés
vez de serem excluidos pelo sistema, sdo controlados por outro plano que ndo o plano
HACCP, mas sim pelo PPR’0. O objetivo dos PPRO’s é refletir de forma concisa sobre o
modo de atuacdo em cada etapa do processo, relativamente aos perigos para a
seguranca alimentar a serem controlados pelo programa, as medidas de controlo e aos

procedimentos de monitorizacgdo que demonstram que os PPRQO’s estdo
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implementados. Incluem as corre¢des e as agbes corretivas a empreender sempre que
a monitorizagdo mostrar que os PPRO’s ndo estao sob controlo, as responsabilidades e
os registos de monitorizacdo. O programa de PPRO’s definidos pelo DQSA para a sala de

cozidos e fumados encontra-se descritos no Anexo XI.

5.8 PLaANO HACCP- Clausula 7.6

5.8.1 Identificacdo dos pontos criticos de controlo

O plano HACCP ja se encontrava estabelecido e documentado na Incarpo. No
entanto, constatou-se que este estava desatualizado e incompleto e procedemos as
respetivas correcdes e atualiza¢Oes, estas encontra-se estabelecidas no Anexo X. A
ferramenta utilizada para o cumprimento deste ponto foi a Arvore de Decisdes
recomendada pelo Codex Alimentarius. A chave para o sucesso da utilizacdao desta
ferramenta é a flexibilidade e o bom senso e deve ser aplicada a cada perigo e em cada

matéria-prima/etapa do processo.

5.8.2 Estabelecimento dos limites criticos

Os limites criticos sao critérios, que distinguem a aceitabilidade da inaceitabilidade,
apresentando-se como parametros, que quando devidamente mantidos, nos confirmam
a inocuidade do produto. Deste modo cada medida de controlo associada aos PCC da
lugar a um limite critico que sdo estabelecidos para assegurar que o nivel de perigo
aceitavel é excedido ou ndo. Os limites criticos quando estabelecidos devem ser
validados e fundamentados em base cientifica e/ou legal, que demonstrem que aquele
determinado perigo, afecto a determinado ponto critico de controlo, se encontra
controlado ou que por sua vez, apresenta os valores(Batista & Venancio, 2016).

Na Incarpo os limites criticos foram definidos consoante o tipo de perigo
identificado através de dados histdricos, especificacdes e legislacdo em vigor. Os limites
criticos encontram-se descritos no plano HACCP presente no anexo X para a secgdo dos

cozidos e fumados.
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5.8.3 Sistema de monitorizacdo

A monitorizacdo consiste na realizacdo de uma sequéncia planeada de medicdes
dos parametros de controlo para avaliar se os respectivos limites criticos sdo
respeitados (Batista, Pinheiro, & Alves, 2003). Este fornece a informacdo que
permita desencadear acgdes correctivas de modo a manter o processo controlado
antes que seja necessario proceder a segregacdo e/ou rejeicdo do produto.

Assim, o plano de monitorizagdo dos pontos criticos de controlo constitui o que
é normalmente designado por Plano HACCP. Este deve indicar os PCC, os parametros
de controlo associados a cada ponto critico (ex. temperatura), os limites criticos de
controlo, o responsavel pela monitorizacdo; accdes a tomar casoocorram desvio aos

limites criticos estabelecidos; local onde os dados de monitorizacao sdo registados.

5.8.4 Implementacdo de accoes correctivas

As medidas correctivas foram criadas para aplicacdo quando os procedimentos de
monitorizagao revelarem que existem desvios em relagdo aos limites criticos

estabelecidos. Este procedimento detalha (Batista, Noronha, Oliveira, & Saraiva, 2003):

+ As acgOes a desencadear para garantir que o PCC é trazido de novo para dentro
dos limites de controlo estabelecidos;

+ As ac¢Oes a desencadear para lidar com o produto defeituoso. As acgdes
correctivas implementadas permitem: determinar a causa do problema, tomar
accOes para evitar nova ocorréncia, acompanhar através da monitorizacdo e

reavaliacao que garantam a eficacia da ac¢ao implementada.

5.9 SISTEMAS DE RASTREABILIDADE- CLAUSULA 7.9

O planeamento da verificacdo define o propdsito, os métodos, a frequéncia, as
evidéncias e as responsabilidades para as actividades de verificacdo de determinados
pontos do SGSA. Os procedimentos de verificacdo permitem determinar se o sistema
estd de acordo com o plano HACCP e se o plano originalmente desenvolvido é

apropriado para o presente produto/processo e se é efetivo no controlo dos perigos. A
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frequéncia dos procedimentos de verificagao na Incarpo é trimestral e tem por objetivo
confirmar se os programas de pré-requisitos estdo implementados, os elementos para
anadlise de perigos sao revistos, os elementos do plano HACCP estao implementados e

sao efetivos. Os resultados da verificagdo sdo registados e documentados.

5.10. SISTEMAS DE RASTREABILIDADE- CLAUSULA 7.9

O sistema de rastreabilidade permite assim, identificar os fornecedores diretos
de matérias-primas e ingredientes e os clientes imediatos do produto acabado, com o
objetivo de facilitar o tratamento de produtos potencialmente ndo seguros e, em caso
de necessidade, adotar procedimentos de retirada devidamente direcionados (Queiroz,
2006). Este sistema é um requisito fundamental do Sistema de Seguranca Alimentar e
deve ser baseado nos riscos associados ao produto, bem como no Manual de Boas
Praticas definido pela empresa.

A rastreabilidade por si s6 ndo melhora a seguranca alimentar mas estabelece a
transparéncia necessdria as medidas de controlo eficientes, podendo assim, aumentar
a confianca dos consumidores ou clientes. A Incarpo definir uma instrucao de trabalhode
identificacdo dos produtos transformados e como garantir a sua rastreabilidade ao

longo dos processos de fabrico.

5.11. CONTROLO DA NAO CONFORMIDADE- CLAUSULA 7.10

A ndo conformidade é interpretada como o ndo cumprimento de um dos requisitos
legais, ou normativos, ou dos procedimentos internos estabelecidos (manuais,
procedimentos instru¢des de trabalho, etc.) A perda de controlo nos PPRO’s e/ou
desvios aos limites criticos para os PCC’s sdo também situa¢cdes ndo conformes que
geram produtos potencialmente ndo seguros. Existem outros canais onde sao
identificados as ndo conformidades, inclui-se reclamacdes de clientes, internas
auditorias, retiradas de produtos, auditorias externas, entre outras. Um negdcio de
alimentos com um Sistema de gestdo de seguranca alimentar certificado a um padrao
especifico terd lugar um sistema para registrar essas ndao conformidades (Mortimore
&Wallace, 2013).

De forma a agilizar todo o processo de retirada de produtos do mercado

classificados como ndo conformes, foi elaborado um procedimento de retirada. Este
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procedimento estabelece assim, o conjunto de actividades a realizar e respectivas
acgOes associadas, no sentido de garantir que um determinado produto nao conforme,
seja rapidamente retirado no mercado. Um produto podera ser assim considerado nao
conforme por questdes de ndo cumprimento de requisitos que se prendam com a
qualidade acordada com o cliente, por questdes de ndo cumprimento da legislacdo em
vigor ou por se constituir um perigo para a saude do consumidor. Desta forma e em caso
de deteccdo de um produto ndo conforme, o responsavel pela equipa de seguranca dos
alimentos, efectua a rastreabilidade do lote em causa, no sentido de determinar a
localizagdo do mesmo. Caso o produto esteja ainda nas instalagdes, o mesmo sera
tratado de acordo com o estabelecido no procedimento de controlo da ndo

conformidade.

5.12. VALIDAGAO, VERIFICACAO E MELHORIA DO SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANCA
ALIMENTAR- CLAUSULA 8.2

5.12.1.Validacdo das combinacoes das medidas de controlo

A validacao é obtencdo de evidéncias, de que uma medida de controlo ou uma
combinacdo de medidas de controlo desenhadas para o efeito, sdo capazes de controlar
0 perigo ou perigos para um determinado resultado a alcangar. Importa referir que a
validacdo é uma avaliacdo levada a cabo antes da implementacdo de medidas de
controlo, a incluir nos PPR operacionais e no plano HACCP, e apds qualquer alteracao
desta combinacgao, tendo como objectivo demonstrar que determinadas medidas de
controlo permitem manter o produto dentro dos niveis de aceitacdo (Comissdo do
Codex Alimenarius, 2008). Sempre que os resultados da validagdo evidenciam que a
medida de controlo definida e/ou suas combinacbes ndo permitem a obtencdo de
produtos seguros, devem ser realizadas alteracdes: nas medidas de controlo, processo
de fabrico, das matérias-primas, aditivos, materiais de embalagem, layout, métodos de
distribuicdo entre outros aspectos.

Quando sdo levadas a cabo alteracbes no sistema de gestdo da seguranca
alimentar pode ser necessario fazer a reavaliacdo das medidas de controlo, de forma a
verificar se as medidas de controlo continuam efectivas no controlo dos perigos

identificados. A revalidacdo deve ser efectuada de imediato sempre que surgir alguma
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falha no sistema ou, por exemplo, no caso da detec¢cdo de um novo perigo. Sempre que
sejam efectuadas modificagdes o impacto destas tem de ser avaliado antes da sua
implementagao.

A Incarpo efetua agbes de validagdao quer através de empresas externas que
observam e avaliam as praticas dos colaboradores através de auditorias, mas também
através de analises quimicas e microbioldgicas efetuadas as maos dos colaboradores,

superficies e utensilios de trabalho e produto final.

5.12.2. Controlo da monitorizacdo e medicdo — Clausula 8.3

A empresa em estudo estabeleceu um procedimento de controlo dos
equipamentos de monitorizacdo e medi¢ao para assegurar a validade dos resultados
obtidos na monitorizacdo de PCC’s e PPRO’s e cumprir a legislagdo em vigor,
nomeadamente a Portaria 1129/2009 de 1 de Outubro e a Portaria 57/2007 de 10 de
Janeiro. Quando é recebido um equipamento, este é incluido na Lista de Equipamentos
e Plano Anual de Calibragao e Verificagdao de Equipamentos. No caso dos equipamentos
com exigéncias legais de controlo metrolégico, nomeadamente balancas e registadores
de temperatura, a empresa selecciona uma entidade reconhecida e qualificada para o
efeito para proceder a verificagdo. A organizacdo opta por um prestador de servigos
acreditado para o tipo de ensaio metroldgico a realizar. Apds a verificacdo e aprovacao
do equipamento, a entidade envia o certificado de verificagdo que é posteriormente
arquivado. Se o equipamento ndo for aprovado serd colocado “fora de servico” ou
ajustado, procedendo-se, neste caso, a uma verificacdo ulterior. Todos os certificados e

relatdrios de calibracdo, sdo arquivados.

5.13. VERIFICAGAO DO SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANGA ALIMENTAR

A empresa em estudo, ja tinha documentado um plano de auditorias ao sistema
alimentar, no entanto e de forma a enquadrar o conjunto de requisitos estipulado agora
por o referencial em causa, toda a metodologia existente foi revista. Desta forma
procedeu-se a elaboracdao de um procedimento para as auditorias, permitindo assim o
acompanhamento da implementacado e da eficacia do seu SGSA. O procedimento indica
gue no inicio de cada ano, o DQSA elabora um Plano de Auditorias, que inclua todo o

tipo de Auditorias (Processos, Fornecedores, Interna e Externa). A aprovacdo do Plano
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Anual de Auditorias proposto é da responsabilidade da Administracdo da empresa. O
Plano assegura que todos os requisitos da norma I1SO 9001:2015 e ISO 22000:2005 sao
auditados pelo menos uma vez no ano, independente de ser através de auditoria Unica
ou varias parciais. As auditorias sdo conduzidas por auditores da bolsa de auditores
internos, podendo ter a participacdo de auditores externos, sempre que a
Administragao o entenda. As auditorias seguem as regras das normas ISO 19011. S3ao
realizadas na altura prevista no Plano Anual, sendo aceites ajustes de datas, de acordo
com a disponibilidade dos auditores e dos sectores auditados. Os relatérios no caso de
auditores internos ou modelos externos no caso de auditores externos sao elaborados
logo apds as auditorias.

Posteriormente, todas as Ndo Conformidades detectadas em Auditorias sdo
formalizadas e registadas num imprenso préprio para a Gestdo de Ndao Conformidades,
de seguida, os resultados dos relatérios sdo comunicados aos responsdaveis dos sectores
auditados, que tomam conhecimento das ndo conformidades, identificam as causas e
colaboram activamente na identificacdo das ac¢des de correcgdo e correctivas a tomar.
Ainda ficou definido que para a execucdo das Auditorias Internas, os auditores devem
satisfazer os seguintes requisitos minimos:

Auditores internos

+ Formacado superior, em engenharia alimentar, biologia ou areas semelhantes;
+ Conhecimentos na area da Qualidade e Seguranca Alimentar, norma ISO
9001:2015 e norma ISO 22000:2005;

+ Formacdo em auditorias da Qualidade e HACCP.

Auditores externos para o sistema de gestdo da qualidade e seguranca

+ Formacdo superior, em engenharia alimentar, biologia ou areas semelhantes;

+ Formacdo em Auditorias da Qualidade (40 horas);

+ Experiéncia na execucdao de auditorias: Auditorias ao Sistema de Gestdo da
Qualidade segundo a Norma NP EN ISO 9001:2015 e ao Sistema de Gestdo de
Seguranca Alimentar segundo a Norma NP EN I1SO 22000:2005;

+ Conhecimentos na area alimentar.
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A todos os auditores externos, convidados para a realizagdao de auditorias internas,
é solicitado o Curriculum Vitae para garantir que cumprem com requisitos estabelecidos
pela Incarpo. Apds emissao do Relatdrio da Auditoria, os auditados devem definir acgdes

correctivas e preventivas, prazos e responsabilidades, para as deficiéncias detectadas.

5.14. MELHORIA CONTINUA

O processo de melhoria continua tem como orientacdo de base o cumprimento da
politica de seguranga alimentar, uma comunicagao eficaz, a revisao pela gestdo, os
resultados das auditorias internas, a avaliagao dos resultados individuais da verificagao,
a andlise dos resultados das actividades de verificacdo (por implementar), as ac¢oes
correctivas e a actualizagdo do sistema de gestao da seguranca alimentar.

A actualizacdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar é efectuada de forma

continua pelo DQSA.
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6. CONCLUSAO

Num passado recente, a Incarpo, SA efectuou grandes investimentos, no
aperfeicoamento e modernizacdo das condi¢cbes afectas aos seus processos de
producdo, quer ao nivel das suas condi¢Oes estruturais quer ao nivel dos seus
equipamentos. No seguimento deste processo interno de remodelacdo/melhoria da
organizagao, rumo aos seus objectivos futuros, a mesma deverd agora dedicar especial
atencdo, as condicOes particulares e especificas do seu processo de produg¢do em si, bem
como aos mecanismos internos de controlo, necessdrios a implementar e/ou a
desenvolver.

A empresa deverd assim implementar os procedimentos documentados
elaborados, no sentido de avaliar a sua correcta adequacdo e eficacia, face as
particularidades da sua realidade interna, aperfeicoando-os sempre que necessario. Em
todo o desenrolar das suas actividades, a organizacdao devera providenciar evidéncias
das suas praticas, pois ndo chega a organizacdo dizer que fez, é necessario que ela
demonstre o que efectivamente foi feito. Embora a organiza¢do tenha percorrido ja uma
parte da sua caminhada rumo a uma possivel certificacdo do seu sistema de seguranca
alimentar, ainda tera que percorrer uma parte significativa desse mesmo caminho.
Contudo e atendendo a maxima de que a aprendizagem é um processo constante e
sistematico de aperfeicoamento, a mesma nao tera de todo dificuldade em conseguir
alcancar os seus objectivos. Para esse efeito sugere-se que a organizagao, tendo por
base os procedimentos de trabalho aqui descritos, caminhe na direccdo da sua
implementacdo, manuteng¢ao e melhoria dos mesmos, de modo a identificar novas
necessidades quer ao nivel interno quer ao nivel externo da estrutura de trabalho ja
existente.

Existem grandes beneficios para a empresa com a implementacdo deste
referencial, a garantia de alimentos seguros, a reducao de doencgas transmitidas por
alimentos, maior utilizacdo dos recursos e aumento do potencial de crescimento e as
condicOes necessarias a que a organizacao se torne mais apta para os futuros desafios
relacionados com estas matérias que possam advir no futuro.

O departamento de qualidade e seguranca alimentar deverd, de forma

sistematica, realizar ac¢des de analise, avaliagdo e actualizacdo do sistema existente, de
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modo a proceder a comunicacao da informacdo obtida, relativamente ao desempenho
do sistema, com a finalidade de proactivamente serem encontradas as falhas que
possam existir, objectivando um processo de planeamento atempado pela gestdo de
topo, face as correcgbes que se possam considerar necessarias.

Mediante o referido anteriormente, importa ainda realgar, que uma vez
alcangada a certificagao segundo a ISO 22000:2005 e olhando para algumas das outras
areas que fazem parte da gestdo da organizacdo, como é o caso da drea ambiental, da
qgualidade ou a relacionada com a seguranca e saude no trabalho, o sistema existente
facilmente poderd evoluir, como resultado da facilidade de integra¢do de requisitos,
para um sistema de gestdo integrado, onde tais aspectos poderdo ser considerados, sem
necessidades de modificagdes profundas nos processos implementados.

A certificacdo é um instrumento que permite a empresa demonstrar de uma
forma imparcial e credivel a qualidade, a fiabilidade e as performances dos seus
produtos na medida que reforca a confianca dos clientes, aumenta a competitividade,
reforca a imagem da empresa, é uma forma de aceder a novos mercados e permite
evidenciar o cumprimento de regulamentacdes técnicas.

Em suma, a realizacdo do presente trabalho, permitiu a gestdo da organizacao,
determinar o conjunto de actividades a implementar e desenvolver, de forma a alcancar
o cumprimento dos requisitos estabelecidos na NP EN ISO 22000:2005, com a finalidade

de atingir num futuro préximo, a certificagcdao do seu sistema de gestao alimentar.
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Anexo lI- Procedimento

P di t Controlo d P.01-00
INCARPO TOCG‘DOI?U?E%E)C:: R;E;SFTT‘.:: >

01-09-2017 22:19:00

Pagina 1 de 2
1. ALTERA(;E:IES O DOSA é responsavel pela distribuicdo e actualizag8o de todos os documentos do
Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar.
Revizdo Data Observagdes O arguivc da documentacico € realizado em  Sistema  Informatico
0o 19-.07-2014 | Inicial “\Company\Gestdo da Qualidade\Sistema de Sepuranga Alimentar”, estando

disponivel uma copia para consulta na pasta partilhada \Compamy\554 Consulta.

As copias 530 disponibilizadas em formato PDF ndo editavel e compete ao DOSA a

2. OBIJETIVO
+  Assegurar gque a elaboracdo, aprovacdo, revisdo, alteracdo, distribuigdo e
arquivo de documentos & executada de forma normalizada e organizada.
+  Assegurar gue toda a documentacdo se encontra disponivel, onde

sua actualizagdo.
As versdes impressas dos documentos sao consideradas copias nao controladas.
As actualizages sdo evidenciadas nos proprios documentos no campo “ 0 —
Alteragfes”. Nos documentos gue ndo possuam o campo © 0 — Alteragfes”, as
actualizagfes sdo registadas na Lista de Registo de Alteragdes (IMP.0G)
+  Definir os meios necessarios para identificar, armazenar, proteger, O tempo de arguive de documentos e registos & de 5 anos.

recuperar, reter e eliminar os registos demonstrativos da conformidade

necessaria, e que os obsoletos sio retirados no menor prazo possivel.

com os requisitos especificados e da operacdo eficaz do sistema de modo

. L . 4.3. Codificagdo da Documentagdo
a manté-los legiveis, identificaveis e recuperaveis. ) h

3. AMBITO O quadro seguinte, define a codificagdo.
Atoda a estrutura documental da empresa. . L
Documento Cadigo Significado

4. DESCRICAOQ
4.1. Requisitos, Respon:abilidades e Actuagdo do Controlo de |Manual M. -z

Documentos Prodecimento P.xx-1
Aelaboracdo e aprovacio de todos os documentos & da inmteira responsabilidade

) . N i . . Impresso IMP . xx-z
da Direccdo da Qualidade e Seguranca Alimentar (DQSA). A excepcdo do Manuel
do Sistema e da Politica de Seguranca Alimentar, que sdo aprovados pela | pjang PL.XX-Z
Administragio.

Plano de Higiene PLH.xx-z

4.2. Dishibuigdo e Actualizagdo da Documentagdo

Elaborado e Aprovado por: DQSA

ALERTA! COPIA NAO CONTROLADA QUANDO IMPRESSA



Procediment Controlo d P.01-00
INCARPO roc%UI:Jel':E%Et:r: R:gl;isric;: > 01-09-2017 221500

Fagina 2 de 2

Instrugdo de Trabalho IT. 00z
Ficha Técnica FT.xx-z
Fluxogramas Fl.xx-z
Programa PR.xx-z
Descrigdo de Processo DP.xx-z X4 - n.2 seguencial
|dentificacdo e Andlise de Perigos 18P Xx-Z
I- revisao
Selecgdo e Avaliacdo das Medidas de Controlo SAMC.MN-T
Caderno de Engargos CE.xn-z
Regulamento RG.xx-7

4.4. Documentagdo Externa

A actualiracdo de Mormas, Legislagdes, Editais, Avisos e Circulares & realizada
atraves de contrato com a APIC, pesquisa na internet e laboratario.

A documentacdo externa com impacte no Sistema de Seguranca Alimentar, eatd
resumida no guadro seguinte:

Descricio Resposavel pelo Arquivo

Legislagdo

Documentacdo Técnica

- DOSA
Fichas Técnicas de Fornecedores

Certificados

Elaborado e Aprovado por: DGSA

Descrigao Resposavel pelo Arquivo

Boletins Analiticos

Certificados de Calibracio

Declaracdes de Fornecedores

Cadernos de Encargos

Contratos Facturacdo
Especificacdes DasA

A documentagdo de origem externa € recepcionada via email e arguivada em
suporte informatico pelo DQSA na pasta \DOCUMENTOS EXTERNDS, caso seja
necessaria a sua impressao & rubricado e datado (data de recepcio).

4.5. Confrolo de Registos

Todas as pastas de arquivo s3o mantidas nas respectivas seccdes responsaveis
até ao final do ano, altura apds a qual vdo para arquivo morto.

4.4, Arquive Morto

Findo o tempo de arquivo vivo, as pastas que dizem respeito aos produtos serdo
mantidas em arquivo morto durante mais 5 anos.

4.7. Back Up

Estes sdo da responsabilidade de uma entidade externa estando o seu
procedimente definido no Sistema de Copia de Seguranga fornecido pelo

fornecedor.

ALERTAI COPIA NAO CONTROLADA QUANDO IMPRESSA
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Anexo lll- Politica de Qualidade e Seguranca

Politica da Qualidade e Seguranca

E o0 abate, a transformac&o e a comercializacdo com valor acrescentado da carne de suino, produzida nas
nossas exploragBes e em sistema integrado, satisfazendo as necessidades e as expectativas dos nossos
clientes, através da apresentacao de conceitos inovadores e solugdes para a alimentagao humana.
S wske
Através da comercializagdo da nossa carne de suino e dos nossos transformados, sermos uma referéncia
para os nossos clientes, pelas soluges de produtos e servigos de reconhecido valor e qualidade, e para a
nossa sociedade, pela contribui¢do para a sustentabilidade de toda a nossa fileira da suinicultura.

A Administracdo da INCARPO define a sua Politica segundo os seguintes parametros:

80, Produzir e comercializar produtos de carne que satisfagam os padrdes de qualidade e de seguranca,
cumprindo todos os requisitos esperados pelo cliente, bem como todos os restantes requisitos legais
aplicaveis.

%0, Dar um enfoque prioritario a seguranca alimentar, assegurando o fornecimento de alimentos seguros;

&_ Fomentar os Canais de comunicagdo entre todas as Partes Interessadas (Clientes Internos e Externos,
Fornecedores, entidades oficiais, etc.)

%0, Assegurar a formacdo adequada aos colaboradores, de forma a desenvolverem as suas competéncias
e enriquecer o conhecimento para um desempenho eficaz e responsavel das suas atividades;

%0, Promover a melhoria continua.

Todos os colaboradores da Organizagdo assumem o cumprimento desta Politica.

A Administracdo assume a responsabilidade pela sua implementacdo, divulgacdo e manutencgdo. De forma
honrar o compromisso assumido com os seus clientes, a Administracdo definiu e aprovou um conjunto de
Indicadores e respetivos objetivos, que |he permitem evidenciar o cumprimento da sua Politica da

Qualidade e Seguranga Alimentar.

A administracdo assume o compromisso de assegurar todos os recursos humanos, materiais e
pedagdgicos, necessarios ao desenvolvimento e aplicagdo do SGQSA. Compromete-se ainda a

acompanhar a sua evolugdo, através de nomeagao de um representante permanente na ESA.

O MELHOR DA NOSSA TERRA... A SUA MESA

Elaborado por: DQSA Aprovado por: ADM
Pagina 87 de 166
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Anexo IV- Lista de atualizacoes do MSGSA

INCARPO

Lista de atvalizagdes do MSGSA

Tipo Codige Diata Revisdo Descricdo da Alteracdo
Ficha Técnica FI.18 25-12-2014 oo Alterogdo dos Ingredientes devido a ateragdo na formulagdos
Ficha Técmica — 28012017 o1 Alteragaoc dos Ingredler'_Tes devidoa a Ten:fi;u{} na formulagdo e
comecgdo do prazo de vaidade.
Ficna Técmica FT.53 11-01-201F oo Alteragdo dos Ingredientes devido a aferagdo na formulagdc e emo
ma 1°? elaboragdac
Ficha Técnica FT.43 30-01-2017F oo Alteragio das percentagens dos ingredientes.
Ateragdo da formulagio. Incusdo da declarogdo nuticional.
Ficha Técnica FT.54 30-01-20N7F oo Alergéneos alterados. Remogdo do gluten da dextrose e sulfitos do
alho.
Ficha Técnica FI.71 30-01-2017 oo Alteragho da formulagdo. Troca de percentagens e ordem do sangue,
Ficha Técnica FI.3% 21-02-2017 oo Alteragdo da Formmulagdo CFR3s
Ficha Técnica FT.45 21-02-2017 oo Alteragdo da Formmulagdo CFAF
Ficha Técnica FT.44 21-02-2007 ] Alteragdo da FormulagSo CF38
Ficha Técnica FI.70 20-09-2007F oo Alteragdo da Formulagdo CF30
Ficha Técnica FT.27 20-02-2017F oo Alteragio da Formulagdo CE2E inclusdo do produio avulss
Ficha Técnica FT.2% 22-02-2017 oo Alteragdo da Fommulagdo CF33
Ficha Técnica FI.10 25-02-2007F oo Alterag8o da Fomulagdo CO2
Ficha Técnica FI.&8 23-02-2017F oo Alterogdo da Fomulagdo COIFAT
Ficha Técnica FI.32 0F-03-2017 oo Alterggdo da Fommulagdo CF29
Ficha Técnica FT.42 14-03-2007 oo Alteragdo da FormulagSo CF27
Ficha Técnica FI.31 14-03-2017 oo Alteragdo da Fommulagdo CF21
Ficha Técnica FT.24 14-03-2017 oo Alterggdo do Formmulogdo CF22
Ficha Técnica FT.32 08-03-2007 ] Alteragdo da FormulagSo CF29
Ficha Técnica FT.44 14-03-2017 oo Alteragdo da Formmulagdo CF146
Ficha Técnica FT.41 22-03-2017 oo Alterggdo do Formmulogdo CF32
Ficha Técnica FT.O& 24-03-20N7F oo Alteragdo das percentagens dos ingredientes.
Ficha Técnica FI.12 aF-03-2017 oo Alteragio das percentagens dos ingredientes.
Ficha Técnica FT.44 12-04-2017 o1 Colocogdo dos fofiodos 1kg e 3kg.
Ficha Técnica FT.40 12-04-2007 oo Colocogdo do fatiads 1Kg e fotografia
P FLOS 15 - oo Feito em excel .clﬂ.lncu:;un \:!-D ul:nb to, data de rea Togac, alertas e
comeniarios. Actuglizogdo das datas de guditorias
Ficna Técmica f— 21 a7 oo Colocagdo da Informagdc Numci?:u e actualizagdo da formulagda
P FLOE a7 - oo Colocagdo do Oojective, Dara para a real’:zm;_u{: aa eflc::c_{:,
meétoedo e alerfa para a redalizagdo da avalagadc da eficacia.
Ficha Técnica FT.64 22-05-2017 oo Alteragdo da formulkagde CFOTPIC, comecgdo do cddigo de bamas.
Plano FLOZ 20-046-2017 oo Intredugdo do porameitno W [Melaming no Came] - julho

Pagina 1 IMP.DE
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Anexo V- Planeamento de objectivos

INCARPO PLANEAMENTO DE OBJETIVOS Ano:

Objetivo N

Enguadramento

Indicador

Meta

Acdo Prazo implementacdo Responsdavel Fecha

Acdesa

desenvolver

Acompanhamento indicador

Conclusdo
Resuvltado indicador - Acdes a desenvolver
Cumpre Ndo cumpre

1° Trimestre

2° Trimestre

3° Trimestre

O|0|c|d
W

4° Trimestre

FECHO

llustracdo grafica

Elaborado por: DaEsA Aprovado por ADM
-IMP.O8- Pagira 1 de 1



Anexo VI- Normas Gerais de Higiene e Seguranca

INSTRUCADC DE TRABALHO

. T H.# ITDé.3
INCARPO Normas Gerais de Higiene e
Seguranga
0- Alleragdes:  Mova Imagem
1 - Objectiva: Definir as Normas Gerais de Higiene & Seguranca no Trabalho

aplica-se a todas as secgbes da empresa, na area fabril, & a todos os

2 - Ambite: L ) ) - )
funcionarios gue necessitem entrar nas instalagbes produtivas.

3 — Descrigdo

3.1—E obricatérig:

« Manter um aspecto asseado e limpo, ndo sendo aconselhavel o uso de bigode ou barba, & no
caso do seu uso devem apresentar-se convenientemente aparados.

+ Manter o cabelo limpo e totalmente guardado no interior da touca.

+ Manter as unhas curtas e limpas.

« Lavar bem as mdos sempre que utilize a casa de banho & que inicie uma tarefa.

« afastar-se dos produtos alimentares e das superficies de trabalho sempre que necassite de

espirrar ou tossir.

« 5@ suspeitar ter uma doenca transmissivel ou apresentar feridas e cortes infectados, dar

conhecimento a0s chefes de seccdo.

+ Qualquer tipo de ferida nas mios deve ser correctamente protegida, recorrendo ac uso de

luwas.
+ Usar vestuario complato (touca, bata ou camisa, calga).

« Usar sempre mascara na sala de Desmancha, na sala de Congelados, na sala de Embalagem e
na Expedigio de Frescos.

3.2 - Deve ter presen =] que:

« Ccada trabalhador é responsdvel pelo equipamento gque lhe € distribuido (fardamenta,

utensilios de corte e proteccio], pelo seu estado de higiene bem como da drea fisica onde

desenvolve a sua actividade.

+ &5 salas de Embalagem e Desenformagem devem deixar o material de corte am imersdo no

esterilizador existente na sala, quando ndo estiverem a ser utilizados e durante a hora do
pequeno - almogo e almoago.

« Sempre que se deslocar acs balnearios, ou fora das instalagbes, ao voltar a entrar deve lavar o

calgado nos lava-botas existentes em cada ponto de entrada da fabrica.

- apds utilizacio das mangueiras, estas devern ser correctaments arrumadas nos respectivos

suportes & se nacessario proceder 3 sua lavagem.

« 05 aventais devem ser lavados nos lava-aventais e sd depois pendurados nos cabides

axistentes para o efeito.

» O processo de higienizagdo das instalagbes e eguipamentos dewe ser feita gquando ndo existe

gualguer tipo de produtos alimentares na seccao.
« Oz satos do lixo devern sar removidos no final do dia apds finalizar o trabalho
3.3 - Lexpressamente proibido-
+ Fumar no local de trabalho.
+ ToSsir ou espirrar para cima dos alimentos.
« Comer, beber, cuspir ou mascar pastilha elastica nos locais de trabalho.
« Soprar para partas de utensilios ou equipamentos quea entrem am contacto com alimantos.
« Utilizar o vestuario protector fora das instalagdes de trabalho.

« Utilizar pulseiras, aneéis, alianca, brincos, relégios, colares ou quaisquer objectos de adomo

semelhantes.
+ Usar verniz nas unhas, perfumes ou after shaves de odor intenso.
« Guardar utensilios de corte e proteccdo noutros locais.

« Arrumar aventais dentro dos armarios de vestuario.

4 — Registos e Referéncias:
MfA

I Baborado por: D0E I

0e.33

Aprovado por Aclrririsln:ll;flnl
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Anexo VII- Tratamento de Devolucoes

INSTRUCAC DE TRABALHO

INCARPQ N.® ITOB.0

Tratamento de Devolucdes

0—Alteragbes:  Ajuste da Metodologia. Mova tabela de Tratamento e Responsabilidades.

1— Objectivo: pefinir o procedimento & avaliagio das devolugbes.
2 — Ambita: aplica-se a todos os produtos a serem devolvidos.
3 — Descrigao

3.1 - Devoluches no Acto da Entrega:

Tendo em atencdo o que estd determinadc em registo, devem observar-s2 o5 seguintes
procedimentos sempre que por qualquer razdo os produtos, transportados pelas viaturas da
empresa, sejam devaolvidos parcial ou totalmenta.

3.1.1 — Devolugdo Pardal — O cliente por qualguer raz3o decide devolver parte da mercadoria que
Ihe esta @ ser entregue com Guia de Remessa ou com venda a dinhsiro.

* 5a for com Guia de Remessa: no caso, do nosso cliente possuir Motas de Devolugdo, emite
em duplicado uma Mota de Dewolucio referente 3 mercadoria que n3o pretende
recepCionar, caso contrario, o cliente declara na nossa Guia de Remessa que ndo aceita a
mercadoria que identifica, @ o nosso motorista regressa com o duplicado azul & o
triplicado brance da Guia de Remessa devidamente observada pelo clienteg, com a
mercadoria devolvida.

# Sa for com Wenda a Dinheiro: O dientz emite uma nota de devolugdo referents a
mercadoria que ndo pretends recepcionar ou, casos CONtrario, © nosso motorista deve
regrassar com a totalidade da mercadoria.

3,12 — Devolugdo Total — O documento emitido pela INCARPO servira de documento de
transporte para os produtos que regressam 3 fabrica.

3.1.3 — Em qualguer dos casos deve ficar registado na Nota da Devolugdo o mativo da devolugio.

HOTA: Importante: Em caso algum, dewerdo regressar do cliente com mercadoria que ndo
respeite as regras acima refendas.

3.2 - Devolughes Apds Venda:
3.2.1 - 0 Vendedor vé todos os produtos a devolver, confirmando o peso de cada referéncia.

3,2.2 - analisa a razdo apresentada pelo diente, aceitando a devolugdo so se, se verificarem,
ascrupulosamente, os seguintes requisitos:

@ Produtos dentro do periodo de durabilidade.

Baoboradao por: D05

Verificodo por: Produgdo I Aprovado por: Acminisirog o

men

=

@ Produtos com problemas de comprovada responsabilidade da empresa, nomeadamente:

=  perda de vacuo
= perda de atmosfera controlada

= Bolores
=  Opados
= Dutros

@ Produtos no seu estado original, ou s=ja, na forma em que foram lancados para o
mercado pela empresa (embalagens ndo violadas).

@ Produtos fora do seu estado original, com comprovada anomalia de responsabilidade da
empresa em que o cliente s¢ pode ter tido percepcio desta, apos a violagdo da embalagem.
@ Produtos em condigbes higiene sanitarias aceitaveis.

@ Produtos que venham convenientementes identificados.

3.2.3 - Caso concorde Com 3 razao apresentada, o vendedor preenche o documento “Guia de
Devolugic” (ficha Q08.56) (o preenchimento completo das guias de devolug3o € obrigataric), e

= entrega a0 diente as vias branca, amarela e azul;

3.2.4 — Quando o distribuidor vai levantar a mercadoria devolvida, o cliente entrega a via amarela
e branca ao distribuidor.

3.2.5 — &5 devolugbes feitas através de G.DUP. (Guia de Devolugdo Propria) do cliente s¢ tem
validade com a assinatura legivel & n.2 do vendedor, garantindo dessa forma que tiveram
conhecimento integral das condigbes do produto devolvido.

3.2.6 - O levantamento & transporte dos produtos a devolver desde o cliente até 3 Incarpo, & feito
unica e exclusivamante pela Distribuicdo propria da Empresa.

3.2.7 - Quando do levantaments da devolucdo, o distribuidor devera:

+ Presncher o seu nome na guia de devolugdo, no local assinalado para o efeito.

+ Presncher a matricula da viatura na guia de devolugdo no local assinalado para o efeito.
¢ |dentificar o produto devolvide com a etiqueta “Identificagdo de Produtos Devolvidos®
[Mod. Q07 .235).
L]
3.2.8 - Ma chezada 3 incarpo, os distribuidores devem colocar os produtos, segundo as suas
caracteristicas:
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INSTRUCAD DE TRABALHO

e

Tratamento de Devolucoes

+ cCongelados = Dentro da arca frigorifica existente na sala a0 lado do posto medica.
+ Transformados= Na sala a0 lade do posto medico.
* Frescos = Mum contentor identificado como “Produto Sob Sequestro”, na camara 14,

3.2.9 — Relativamente 35 Guias de Devolugdo, devem ser entregues na seccio de Distribuicio que
por sua ver ser3o entregues aoc responsavel a que se refers a devolugdo. Cuando esta se
encontrar encerrada, devem ser deixadas na portania.

32,10 - Quando as viaturas chegarem 3 empresa apds o fecho das secgdes, o descarregamento
dos produtes devolvidos fica sujeito a0 acompanhamento do porteire até aos respectivos locais.

3.2.11 - No caso das devolugbes, cuja a guantidade ssja superior 3 capacidade do contentor, a
mercadaoria fica na viatura que o transportou, até ao dia seguinte, com o sistema de refrigeracio
ligado a rede electrica especifica da empresa, programada conforme a tabela abaixo:

Produto Temperatura
Frescos -22C
Ccongelados -10E C

3.2.12 - O responsavel 3 qua se refere a devolug3o anota nas guias de devolugbes, a3 justificacdo
da devolugio.

3.2.13 - Simultaneamente, s3o inscritos no documento “Tratamento das Devolugoes” [Mod.
ODB.31), que se encontra em suporte informatico mo Controlo da CQualidade, o dados
relativamente a cada caso.

3.2.14 — Nos casos em que o cliente recebe a mercadoria e rejeita alguns produtos cu quanda a
entrega ndo foi concretizada, estas situagbes ndo s3o tidas em linha de conta para o tratamento
das devolugbes.

3.2.14.1 - Exemiplos de situagdes que ndo s3o contabilizadas no tratamento das devolugbes:
- guando o cliente pretende carne de fémea e foi macho;
- diferenga de peso;
- qguando o cliente se encontra fechado;
- quando o produto & gordo;
- qguando o cliente devolve a mercadoria no acto da entreza.
3.2.15 — Ax niotas de devolugdo serdo entregues 3 Gestdo da Qualidade, que as rubricara.

3.2.16 - Apds avaliagdo, as Guias de Devolugbes identificadas como “N3o Aceites”, s3o

fotocopiadas e colocadas nas pastas dos Chefes de vendas respectivos, sendo os originais
entregues & Facturacdo.

32,17 - A Gestio da Qualidade consulta via on-line o ficheiro “Tratamento das Devolugdes”,
inscrevendo a decisao tomada.

4 - Registos e Referéncias:

identificacio de Produtos Devolvidos — 007.235
Tratamento das Devolugbes — G0E.31
Guia da Devolugdo — Q0256

Boborado por: DG5S

Verificodo por: Froducdo Aprovodo por Adrministrogdo

Llar ]

an
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Anexo VIII- Ficha técnica do pernil fumado

FT.2&-01 FT.24-01
1[0V {{0) |  PERNIL FUMADO - 1 (®.N3{40] PERNIL FUMADO -

DescricSo

Peca fumada, obtida a partir do pemil, de cor avermelhada com sabor

Intenso.

Composicao

Pernil de Suino — 83,35%
Agua —13,03%
Sal—2,32%
Emulsionantes — 0,45%
Dextrose —0,27%

Antioxidantes — 0,25%
Agucar — 0,20%
Conservantes — 0,04%
Hemoglobina — 0,03%
Aromas —0,01%

[ staphilococus oureus | 1w 107 ufc/g | eurasia” |

Lista de Ingredientes

Pernil de Sulno (83.35%], agua, sal, emulsionantes (E450, E451), dextrose, antioxidantes (E300, E304, E331),
agucar, conservantes (E250, E252), hemoglobina e aromas.

Alerge

Mo

Saja

Proteina do Leite
[lactose)

cliten

Aipo

]

2
v M
(| O O [

suffitos

I DEWSQ

Rotu

Lista de ingredientes
Modo de embalagem
Modo de Conservacio
Lote

Data de validade
Morada do Produtor

m relacionada oom
= Marcacdo Sanitaria (PT B 10 CE)
» Designacao do Produto

ra alimentar

Caracteristicas Cuimicas

LinaTES

B ACETAVES

_ Regulamento
hel 25

Emina me/ke 504,202
Fosfatos 5000 mg/kg
— m Regulamento

Mitritos 150 me'kg 1138/2011
Mitratos 150 mg'keg
Benzopi 2,0 ug'k

rene - D HERE Regulamento
Soma de benzopireno, benzantraceno, o 188172
benzofluoranteno e criseno = &

Politica de OGM

Os produtos por nds produzidos ndo contérmn CGR's (Organismos Geneticaments Modificados).

Instruciies para manuseamento, preparacso e utilizacdo
0 produto pode ser consumido tal como se apresenta, ou utilizado em preparagcdes culinarizs habituais.
Pode ser consumido por toda a populagdo a partir de 1 ano de idade.

Caracteristicas Microbiologicas
LIvITES
PEREMETRO " (CRITERID
salmonella spp Meg. 25g | Critérios intermas
Listeria bassadas em, “normas
Neg. 25 g . L
monocytogenss microbiologicas de los
Clostridium SR Meg. 0.1z | alimentos” e “parametros
Coliformes Meg. 1E de seguridad alimentaria
Aerobios mesofilos para la came y productos
[30=) 1% 0% ufc/g camicos destinados a la
Enterchactersaceas 1% 107 ufc/g | umidn econdmica de

Informacio Mutridonal Caracteristicas Organoléticas
Resultados [L00g): Cor: svermelhado
) B25KI Aspecto: Caracteristico e tipico do produto.
Energia 196Kcal sabor: Tigico do produto de intensidade alta.
Lipidos 7.658 Textura: Firme
Ac. Gordos Saturados 2568 Armazenamento
Hidratos de Carbono 33208 Consenvar em local fresco e seco.
Aguicar 0.60g Prazo de validade
Proteina 2B.70E 120 dias apds fabrico
sal 4.09g
Emba m

vacuo: PET [polietileno tereftalato).

Erm conformidade com o disposto no DL 29/2008 & Regulamento [CE) 10,2011 alterado pelo Regulamento
1282/2011, Repulamento 11832012, Regulamento (CE] 202,/2014 & Regulamento (CE) 174/2015
relativamente 3 utilizacdo erm contacto com géneros alimenticios, de acordo com informacio

disponibilizada pelo fornecedor.

Transporte
veiculos limpos & refrigerados de acordo com a
temperatura de consenvagao do produto.

Dados de logistica
Tipo de Peso | Unidades.  codigo de
Embalagem |unitarie S ox Barras
vacuo/1
unidade 0o Kg [-] 27/2923236

ALERTA] OOFA HLD COMTROLADA CUIAMDD WPRELLA

EObOnano & ARICEO00 por DGESA
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Anexo IX- Fluxograma e descricao de processos dos cozidos e

fumados

Sala da Desmancha

Desmancha?

Congelada?

CH, C14, CA

1 Descongelagdo

2 Desmancha

3 Pesagem

Nio

Reincorporagdc:
e Pro
(Mo 2%)

Couratos

Chourigo Alentejanc
Choungo comente colorau
Choungo comente picante
Chowrigo coments vinho
G0 temas de sicd
Choungo semano
Choungo beirdo
Chourigdo

. b
Pgio do lomoo
Bacon

."-—Desir"ec:'aw'e

| Condime 7 Salmoura

Paio do lombo
Lombo fumado

¥ | 5. Cozidos
Aguas

resiguais

5. Cozidos

(s

& Injecgdo

Salmoura

Bacon
Pemil fumado
©Crelheira fumada

h J Bombos

¥ Maossagem

10 Maturagao

Misturar
Condimentos

50

11 22 Mistura Ccdi“ﬁe'\rca

Hao

Paio do lombs
Bacon

Crelheira fumada
pemil fumado
Lembe fumadeo

k.

13 Enf:

14 Enchimento/

Chpsagem/Pendurar

16 Controlo da
temperatura




—— ——
Fumagem?
—-—

17 Fumagem

Ao

Morcela
Tinel de
arrefacimantc -
18 Amsfeciments o rratecimeriE—
rapido b -_<\ rapido? ,}4_
Morcela Y
Farinheira Mio
b Evtobiizor T
Climas l Bacon
Creinera fumada

L Clde

3 Pascgem

1% Estabilzagdc

Moreeia

RN

23 Armazenamento

Farinheira

Pemi fumado

Nio

Bacon

Orelneira fumada

Pemil fumade

— HSo——éﬂbalumen?o‘E:‘)-— 5

T

3

3Bacen

20 Embalamesnto

Chounigdo

Chourigo alentejans
o COmente picante
Chouigo comente vinha
Painhe de vinho

@0 temas de sicd
o temas de sied
Cacholeira

Linguiga picante
Choungo beirndo
nguiga

r
20 Embalaments }'

Z

Pidstico, cips
& fripa

[ motlios J
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TABELA 13-Descri¢do de Processos da secgdo de cozidos e fumados

N.2 Etapa Descrigao
. A descongelagdo é feita controlando o Centro Térmico do
1 Descongelagdo
produto e em sala com temperatura de 5°C.
Desfragmentagdo da carne proveniente da desmancha (ex:
2 Desmacha -
remocdo dos 0sso)
A matéria-prima é pesada de acordo com a formulagdo definida
3 Pesagem .
pela empresa para os diferentes preparados de carne.
A Picagem das carnes é feita na Picadora. Os crivos variam
4 Picagem consoante os produtos. Nesta etapa é monitorizada a
temperatura da sala onde se realiza a operacgdo
5 Cutter Nesta fase prepara-se a emulsdo de couratos.
Nesta fase adicionam-se os condimentos que sdo fornecidos
6 12 Mistura de pelo armazém de condimentos de acordo com a formulagdo de
Condimentos cada produto e adiciona-me a agua. A mistura é feita na
misturadora.
O bacon é introduzido em salmoura dentro de carro standard,
7 Salmoura A . ~
durante 8horas na camara de refrigeracdo (C12)
L Apds o tempo de repouso da etapa anterior, a salmoura é
8 Injeccao . .
injectada nas pecas de carne na Injectora.
A massagem é realizada em bombos na sala dos cozidos a uma
9 Massagem
temperatura de 59C.
. Todos os produtos passam por esta fase de maturagdao em
10 Maturagao R . N
Camara de refrigeragdo (C7 e C12) a 09C.
Alguns produtos sdo novamente colocados na Misturadora para
1 22 Mistura de uma segunda adicdo de condimentos. Os condimentos que sdo
Condimentos fornecidos pelo armazém de condimentos de acordo com a
formulagdo de cada um.
Toda a mistura antes de passar as seguintes fases sdo alvo de
controlo através de detector de metal.
12 Detecgdo de metais

A linha de embalamento é provida de um detector de metais
que controla a presenc¢a de metais nos produtos
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N.2 Etapa Descrigcao
No caso do bacon corrente, este é enformado em formas na sala
13 Enformar )
dos cozidos.
. . Os produtos sdo enchidos nas enchedoras. Os produtos com clip
Enchimento / Clipsagem/ R ) , . ~
14 4 tém mais uma fase que é a de Clipsagem e todos eles vdo
endurar
P colocados em varas e pendurados em carros de fumeiro.
Todos os produtos sdo cozidos em estufa com programas
15 Cozimento especificos de acordo com as temperaturas indicadas para cada
produto.
O operador com ajuda de uma sonda, mede o centro térmico do
16 Controlo da Temperatura . . .
produto no interior da estufa de cozimento.
O processo de fumagem ¢é feito em fumeiros tradicionais,
17 Fumagem - . .
utilizando exclusivamente lenha de azinho.
As farinheiras e salsichas criolas depois de sairem do fumeiro
18 Arrefecimento Réapido sdo colocadas no tunel de arrefecimento de modo a sofrerem
um choque térmico.
L Os restantes produtos sdo estabilizados em climas podendo o
19 Estabilizacdo o .
tempo de permanéncia variar consoante o produto.
%0 As orelheiras, tocos e bacon sdo encaminhados para a Sala do
Bacon onde serdao embalados a vacuo e com retractilizagdo.
Embalamento — -
Os restantes produtos sdo encaminhados para a sala de
20 embalagem onde sdo embalados a vacuo ou sob atmosfera
modificada.
A medida que o produto é embalado, o equipamento tém um
21 Rotulagem . . .
dispositivo que coloca a etiqueta no produto.
O produto é colocado manualmente no interior de caixas ou
22 Encartonar
cestos.
O armazenamento é feito em camaras de refrigeragdo
23 Armazenamento (C4,C25,C14 e sala da pesagem). Nesta etapa sdo monitorizadas
as temperaturas das diferentes camaras.
As caixas sdo pesadas huma balanga que emite um rétulo com o
24 Pesagem i .
peso, esta é colocada na caixa.
Os produtos sdo preparados de acordo com as encomendas. A
25 Expedicdo sua expedigdo é realizada nos cais de expedicio de

transformados.
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Os produtos sao distribuidos pelos préprios veiculos da
26 Distribuicdo empresa, com as devidas condicdes de armazenamento e
temperatura.
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Anexo X- Identificacao de perigos

w —
c| L2
© s S| 8| o| Perigo
o Descrigcao =8| O] .. ... | Justificagdo Justificacao Medidas Limite de
© i g Causa S| G| &/ siginificati " . : L
& do Perigo > 85|z vo Probabilidade Severidade Preventivas Aceitagao
o
ol wn
Contaminagéo . .
de A Severidade é alta
. . pois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de
P a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
ceae, ocorréncia do risco
L s . podem durar ufc/ Estaphylococcus
Staphylococcu Contaminagao € média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a (s aureus<100 ufc/
saureus, E. M cruzada 31319 SIM que existe algum Praticas / Plano de A .
. . o taxa de - Salmonella auséncia
Coli, (manipuladores) histérico de . , Formacao L
mortalidade é em 25¢q / Listeria
Salmonella, resultados ,
o . . L. possivel em monocytogenes
- Listeria insatisfatorios - . P
O Gravidas, criangas e auséncia em25g
© monocytogen ) .
] imunodeficientes.
) es
S A probabilidade de
& Contaminagéo P N . A Severidade é alta
@ ocorréncia do risco ; .
a de & baixa Uma vez pois os sintomas Enterobactereaceas:
- . . . ~ . .
Microrganism Contaminagdo Ue os destas patologias <1 ufc / E.coli <1 ufc/
0s a 309, cruzada (superficies- 9 podem durar . Microrganismos a
. . . colaboradores . Plano de Higiene /
Enterobacteria Difusor de Frio / alguns dias mas a 30°<10 ufc/
. M 31319 SIM cumprem com as Manual de Boas A
ceae, E. coli, Carro de Inox, - o taxa de . Salmonella auséncia
Boas Praticas e nao . . Praticas . .
Salmonella, Cestos, Contentores . . mortalidade é em 25g / Listeria
o existem histdrico .
Listeria Jumbo) possivel em monocytogenes
de produto ou . . s
monocytogen .. Gravidas, criangas e auséncia em 25g
superficies . L.
es . imunodeficientes.
contaminados.
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A probabilidade de
ocorréncia do risco

é remota uma vez
que sdo efetuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam
0s parametros

Os sintomas
classicos destes

inadequado aquando

de S .
da higienizacao. muito
Detergentes .
implementados e produto.
validados

alteragdo do

Contaminagéo
de Salmonella, A dgua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium M microbiolégicos NAO histérico dos abdominais agudas, agua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislacdo
E.coli através legalmente. analises demonstra nauseas, febre,
da dgua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
propria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
A probabilidade é
Contaminagsio .remota pois Apenas provoca
com residuos Enxaguamento ) eX|.st.em.PIaElos qe descor.wforto. no Plano de o
NAO Higieniza¢do ha consumidor final e S Auséncia
Higienizagao
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Ha uma baixa
probabilidade de

2- Desmancha

Multiplicagdo L . . .
plicag contaminagdo dos | A Severidade é alta
Enterobactere . . . .
microrganismos pois os sintomas Enterobactereaceas
aceas, . . .
salmonella citados no perigo destas patologias <100 ufc, Salmonella
. Y uma vez que a zona podem durar neg em 25g, Listeria
Listeria Temperatura de o . Plano de
- de descongelagdo | alguns dias masa N monocytogenes <100
monocytogen Descongelagdo SIM .. Manuteng¢do . .
o5 inadeauada possui difusor de taxa de Preventiva ufc, Microrganismos
. L q frio de frio de mortalidade é a 309<100000 ufc,
Microrganism ,
05 a 300 modo a manter a possivel em Staphylococcus <100
’ temperatura do | Grdvidas, criancgas e ufc
Staphylococcu . -
s produto a valores | imunodeficientes.
inferiores ao
estabelecido.
Ha uma baixa
C robabilidade de . .
Multiplicagdo P . A Severidade é alta . .
Microraanism contaminagdo dos ois 0s sintomas Microrganismos a
9 microrganismos P . 302<100000 ufc/
osa30°/ : ) destas patologias
Temperatura da Sala citados no perigo Plano de Enterobactereaceas<
Enterobactere podem durar N
elevada levando a uma vez que a sala . Manuteng¢do 100 ufc/
aceas/ . alguns dias mas a .
um aumento da SIM possui difusor de Preventiva / Staphylococcus <100
Staphylococcu . . taxa de
temperatura do frio de frio de . , Temperaturas ufc/ Salmonella neg
s/ Salmonella mortalidade é R . .
L produto modo a manter a , Camaras e Salas em 25¢/ Listeria
/ Listeria possivel em
temperatura do L . monocytogenes<100
monocytogen Gravidas, criangas e
produto a valores | - ufc
es . . imunodeficientes.
inferiores ao
estabelecido.
Contaminagdo A probabilidade de | A Severidade é alta
. . ) . Enterobactereaceas:
de ocorréncia do risco | pois os sintomas .
. . . . . <1 ufc /E.coli <1 ufc/
Microrganism N é média uma vez destas patologias | Plano de Higiene / ; .
Contaminagdo . Microrganismos a
0s a 309, . SIM que existe algum podem durar Manual de Boas
. cruzada (superficies) . . s 30°<10 ufc/
Enterobacteria histérico de alguns dias mas a Praticas o
. Salmonella auséncia
ceae, E. coli, resultados taxa de em 259 / Listeria
Salmonella, insatisfatorios mortalidade é g
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Listeria

possivel em

monocytogenes

monocytogen Grdvidas, criangas e auséncia em 25g
es imunodeficientes.
Contaminagéo . .
de ¢ A Severidade é alta
. . ois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de P . .
. . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
ceae, ocorréncia do risco
L . podem durar ufc/ Estaphylococcus
Staphylococcu Contaminagao € média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a 0 aureus<100 ufc/
saureus, E. cruzada SIM que existe algum Praticas / Plano de .
. . . taxa de - Salmonella auséncia
Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo L
mortalidade é em 25g / Listeria
Salmonella, resultados ,
o . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatorios L . .
Grdvidas, criangas e auséncia em 25g
monocytogen ) -
imunodeficientes.
es
A probabilidade é
N remota pois Apenas provoca
Contaminag¢do . P P P
, Enxaguamento existem Planos de desconforto no
com residuos . ~ S . . Plano de A
inadequado aquando NAO Higieniza¢do ha consumidor final e S Auséncia
de s . ~ Higienizagcao
da higienizagao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
S A probabilidade de | A Severidade é alta
Multiplicagdo a . . . . .
. . ocorréncia do risco | pois os sintomas Microrganismos a
Microrganism L .
0s @ 302/ é baixa uma vez destas patologias 309: <10 ufc /
que a higienizagao podem durar . Enterobactereaceas:
Enterobactere . - . ) . Plano de Higiene / .
. Higiene deficiente do é realizada de alguns dias mas a <1 ufc /E.coli <1 ufc/
aceas / E.coli / . SIM Manual de Boas .
Material de Corte acordo com um taxa de : Salmonella auséncia
Salmonella / L . , Praticas L
Listeria plano de higiene e mortalidade é em 25g / Listeria
sdo utilizados possivel em monocytogenes
monocytogen . . .
o5 detergentes para o | Gravidas, criangas e auséncia em 25g

efeito.

imunodeficientes.
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N3o foram identificados perigos nesta etapa

£
()
1]
(1]
(7]
[
a
o
Contaminagéo . .
de ¢ A Severidade é alta
. . ois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de P . .
a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
ceae, ocorréncia do risco
L . podem durar ufc/ Estaphylococcus
Staphylococcu Contaminagao € média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a (s aureus<100 ufc/
saureus, E. cruzada 9 SIM que existe algum Praticas / Plano de .
. . . taxa de - Salmonella auséncia
Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo L
mortalidade é em 25g / Listeria
Salmonella, resultados ,
o . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatdrios . . .
Gravidas, criangas e auséncia em 25g
monocytogen . -
imunodeficientes.
es
£ Contaminagéo A Severidade é alta
o de - ois os sintomas Enterobactereaceas:
o0 . . A probabilidade de P . ;
o Microrganism A . destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
s ocorréncia do risco . .
’ 0s a 309, g podem durar . Microrganismos a
< . N € média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria Contaminagdo . alguns dias mas a 309<10 ufe/
. .. 9 SIM gue existe algum Manual de Boas —
ceae, E. coli, cruzada (superficies) . taxa de " Salmonella auséncia
histérico de . . Praticas L
Salmonella, resultados mortalidade é em 25¢ / Listeria
Listeria . . L possivel em monocytogenes
insatisfatorios . . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25g
es imunodeficientes.
Incorporagdo de . .
Contaminagdo artl'cullaas rr:;etélicas Ha uma baixa
, ¢ P N . N probabilidade de Aingestdo deste . Ferrosos: 1.5/
por particulas devido a detioracado ~ . . Manutengdo L
~ . 2 NAO ocorrer o perigo material provoca . Aluminio:3.0 / Inox:
ferrosas, ndo dos discos da . L N . Preventiva
. . descrito, pois ndo lesdes baixas 5
ferrosas e inox picadora durante a , s
. possuimos histdrico
picagem
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de contaminagdo
por via das laminas

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sao efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam

Os sintomas

Contaminagdo 0s parametros classicos destes
. = . . . Tratamento da
de Salmonella, A agua usada ndo exigidos microrganismos .
. . o ~ dgua com
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sao dores . . De acordo com os
. . s ~ . o hipoclorito (IT07.20 | . . .
Clostridium microbiolégicos NAO histérico dos abdominais agudas, limites estipulados
. . . . Tratamento de A
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com acUa Dara na Legislagao
E.coli através legalmente. analises demonstra nauseas, febre, guap
. . ; L consumo)
da dgua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
prépria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
Co H4 uma baixa A Severidade é alta
Multiplicagdo Aumento da . . . .
. probabilidade de pois os sintomas E. Coli <100ufc,
E. Coli, temperatura da . .
contaminac¢do dos | destas patologias Salmonella - neg 25g,
Salmonella, carne por . . ~ c
c microrganismos podem durar Manutengdo Listeria
Listeria temperatura SIM . . . .
citados no perigo alguns dias mas a Preventiva monocytogenes -
monocytogen desadequada da Sala .
L . uma vez que a Sala taxa de neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium de Cozidos e . . .
possui difusor de mortalidade é sul redutores <100ufc
sul redutores Fumados . . .
frio de frio de possivel em
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modo a manter a
temperatura.

Grdvidas, criangas e
imunodeficientes.

Contaminagao

A probabilidade é
remota pois
existem Planos de

Apenas provoca
desconforto no

, Enxaguamento
com residuos . ~ s . . Plano de -
de inadequado aquando NAO Higienizacdo ha consumidor final e Higienizacso Auséncia
da higienizacgao. muito alteragdo do & ¢
Detergentes .
implementados e produto.
validados
Contaminagéo . .
de ¢ A Severidade é alta
. - ois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de P . .
a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
ceae, ocorréncia do risco
L. . podem durar ufc/ Estaphylococcus
Staphylococcu Contaminagdo € média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a (o aureus<100 ufc/
saureus, E. cruzada SIM gue existe algum Praticas / Plano de a
. . . taxa de - Salmonella auséncia
Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo L
mortalidade é em 25g / Listeria
Salmonella, resultados ,
. . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatdrios L . .
- Gravidas, criangas e auséncia em 25g
7] monocytogen . -
] imunodeficientes.
3 es
n Contaminagéo A Severidade é alta
de - ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism n ) destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
ocorréncia do risco . .
os a 309, A, podem durar . Microrganismos a
. - é média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria Contaminagao . alguns dias mas a 309<10 ufc/
. L. SIM gue existe algum Manual de Boas o
ceae, E. coli, cruzada (superficies) . taxa de L. Salmonella auséncia
histdrico de . . Praticas . .
Salmonella, mortalidade é em 25g / Listeria
L resultados ,
Listeria . . . possivel em monocytogenes
insatisfatorios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25g
es imunodeficientes.
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H4 uma baixa A Severidade é alta
probabilidade de pois os sintomas

Multiplicagdo Aumento da L . . .
p .§ contaminagdo dos | destas patologias E. Coli <100ufc,
E. Coli, temperatura da . .
microrganismos podem durar Salmonella - neg 25g,
Salmonella, carne por . . . ~ N
o citados no perigo alguns dias mas a Manutengdo Listeria
Listeria M temperatura 2 |3 |6 SIM .
uma vez que a Sala taxa de Preventiva monocytogenes -
monocytogen desadequada da Sala A . , L
. . possui difusor de mortalidade é neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium de Cozidos e . . ,
frio de frio de possivel em sul redutores <100ufc
sul redutores Fumados L .
modo a manter a | Gravidas, criangas e
temperatura. imunodeficientes.
Ha uma baixa
. Incorporagdo de probabilidade de
Contaminacao , .1 . . -
or particulas particulas metélicas ocorrer o perigo Aingestdo deste Plano de Ferrosos: 1.5 /
porp N F | devidoadetioragdo | 1 | 2 | 2 NAO descrito, pois ndo material provoca Manutenc¢ao Aluminio:3.0 /Inox:
ferrosas, ndo . , . ~ . .
. da lamina do cutter possuimos historico lesGes baixas Preventiva 3.5
ferrosas e inox . L.
durante a picagem de contaminagdo

por via das laminas

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
gue sdo efectuadas

periodicamente Os sintomas

Contaminagéo andlises a dgua classicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo onde se analisam microrganismos

Coliformes, respeita os critérios 0s parametros sdao dores Tratamento da De acordo com os

Clostridium M microbiolégicos 1]3]3 NAO exigidos abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos legalmente. O diarreias com hipoclorito na Legislacao
E.coli através legalmente. historico dos nauseas, febre,

da dgua. resultados destas | vomitos, dores de

anadlises demonstra | cabeca e arrepios.
que a nossa agua é
prépria para
contactar com os
géneros
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alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.

Contaminagao

A probabilidade é
remota pois
existem Planos de

Apenas provoca
desconforto no

3 Enxaguamento
com residuos . ~ S . . Plano de A
inadequado aquando NAO Higieniza¢do ha consumidor final e S Auséncia
de S . ~ Higienizagcao
da higienizagao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
» Contaminagéo . .
S de ¢ A Severidade é alta
c . .
. - ois os sintomas Enterobactereaceas:
g Enterobacteria A probabilidade de P ) .
= a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
T ceae, ocorréncia do risco
s N s podem durar ufc/ Estaphylococcus
S Staphylococcu Contaminagdo é média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a (o aureus<100 ufc/
3 saureus, E. cruzada SIM que existe algum Praticas / Plano de .
. . . taxa de - Salmonella auséncia
© Coli, (manipuladores) histérico de . , Formacgao L
S mortalidade é em 25g / Listeria
2 Salmonella, resultados ossivel em monocvtogenes
= Listeria insatisfatorios , p . N y I
o Grdvidas, criangas e auséncia em 25g
- monocytogen ) -
é es imunodeficientes.
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Contaminagdo

A Severidade é alta

de - pois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de . .
Microrganism n . destas patologias <1 ufc/E.coli <1 ufc/
o R ocorréncia do risco ; .
os a 3098, Contaminagao e podem durar .. Microrganismos a
. .. é média uma vez . Plano de Higiene / o
Enterobacteria cruzada (superficies . alguns dias mas a 309<10 ufc/
. . SIM que existe algum Manual de Boas A
ceae, E. coli, Misturadora, carro . taxa de : Salmonella auséncia
. histérico de . , Praticas s
Salmonella, inox, balde) resultados mortalidade é em 25¢q / Listeria
Listeria . . L. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
es imunodeficientes.
A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam Os sintomas
Contaminagéo 0s parametros classicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium microbiolégicos NAO histérico dos abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislagao
E.coli através legalmente. andlises demonstra nauseas, febre,
da dgua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
prépria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
N Enxaguamento A probabilidade é Apenas provoca
Contaminacgdo . & ~ P . P P Plano de a
, inadequado aquando NAO remota pois desconforto no S Auséncia
com residuos C . Higienizagdo
da higienizagao. existem Planos de

consumidor final e
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Higienizagdo ha

alteragao do

de
Detergentes muito produto.
implementados e
validados

7-Salmoura

Contaminagao
de
Enterobacteria
ceae,
Staphylococcu
saureus, E.
Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es

Contaminagao
cruzada
(manipuladores)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é média uma vez
que existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois os sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Grdvidas, criangas e

imunodeficientes.

Manual de Boas
Praticas / Plano de
Formacgao

Enterobactereaceas:
<100 ufc / E.coli
<100 ufc/
Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella auséncia
em 25g / Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

Contaminagao
de
Microrganism
os a 309,
Enterobacteria
ceae, E. coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen

es

Contaminagao
cruzada (superficies
carro inox, tanque)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é média uma vez
que existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois os sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Grdvidas, criangas e

imunodeficientes.

Plano de Higiene /
Manual de Boas
Praticas

Enterobactereaceas:
<100 ufc / E.coli
<100 ufc/
Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella auséncia
em 25g / Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g
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A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam
0s parametros

Os sintomas
classicos destes

inadequado aquando

de S .
da higienizacao. muito
Detergentes .
implementados e produto.
validados

alteragdo do

Contaminagao
de Salmonella, A dgua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium microbiolégicos NAO histérico dos abdominais agudas, agua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislacdo
E.coli através legalmente. analises demonstra nauseas, febre,
da dgua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
propria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
A probabilidade é
Contaminagsio .remota pois Apenas provoca
com residuos Enxaguamento ) eX|.st.em.PIaElos qe descor.wforto. no Plano de o
NAO Higieniza¢do ha consumidor final e S Auséncia
Higienizagao
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8-Injecgao

Contaminagdo
de
Enterobacteria
ceae,
Staphylococcu
saureus, E.
Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es

Contaminagao
cruzada
(manipuladores)

SIiMm

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é média uma vez
que existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois 0s sintomas
destas patologias
podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em
Gravidas, criancas e
imunodeficientes.

Manual de Boas
Praticas / Plano de
Formagao

Enterobactereaceas:
<100 ufc / E.coli
<100 ufc/
Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella auséncia
em 25¢g / Listeria
monocytogenes
auséncia em 25g

Contaminagao
de
Microrganism
os a 309,
Enterobacteria
ceae, E. coli,
Salmonella,
Listéria
monocytogen

Contaminagao
cruzada (superficies
Misturadora, carro

inox, balde)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
€ média uma vez
que existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois o0s sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Gravidas, criancas e

imunodeficientes.

Plano de Higiene /
Manual de Boas
Praticas

Enterobactereaceas:
<1 ufc/ E.coli <1 ufc/
Microrganismos a
30°<10 ufc/
Salmonella auséncia
em 25g/ Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

es

Contaminagéo
de Salmonella,
Coliformes,
Clostridium
perfringens e
E.coli através

da dgua.

A agua usada ndo
respeita os critérios
microbiolégicos
estabelecidos
legalmente.

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
gue sao efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam
os parametros
exigidos
legalmente. O
histérico dos
resultados destas

Os sintomas
classicos destes
microrganismos

sdo dores
abdominais agudas,
diarreias com
nauseas, febre,
vomitos, dores de
cabega e arrepios.

analises demonstra

Tratamento da
4dgua com
hipoclorito

De acordo com os
limites estipulados
na Legislacao
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gue a nossa agua é
propria para
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.

Contaminagao

Enxaguamento

A probabilidade é
remota pois
existem Planos de

Apenas provoca
desconforto no

com residuos . ~ s . . Plano de A
inadequado aquando NAO Higieniza¢do ha consumidor final e S Auséncia
de S . ~ Higienizagcao
da higienizagao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
Contaminagdo . .
de ¢ A Severidade é alta
. - pois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de
P a . destas patologias <100 ufc/ E.coli <100
£ ceae, ocorréncia do risco
o N s podem durar ufc/ Estaphylococcus
o Staphylococcu Contaminagdo é média uma vez . Manual de Boas
b . alguns dias mas a (o aureus<100 ufc/
7} saureus, E. cruzada SIM que existe algum Praticas / Plano de .
o . . o taxa de - Salmonella auséncia
b Coli, (manipuladores) histérico de . , Formacgao L
, mortalidade é em 25g / Listeria
) Salmonella, resultados ossivel em monocytoaenes
Listeria insatisfatorios , p . N y I
Gravidas, criangas e auséncia em 25g
monocytogen ) -
es imunodeficientes.
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Contaminagdo A Severidade é alta
de - ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism n . destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
o ocorréncia do risco . .
0s a 309, . podem durar . Microrganismos a
. S é média uma vez ) Plano de Higiene / o
Enterobacteria Contaminagdo . alguns dias mas a 309<10 ufc/
Y . 313]|°9 SIM que existe algum Manual de Boas A
ceae, E. coli, cruzada (superficies) . taxa de " Salmonella auséncia
histérico de . , Praticas s
Salmonella, mortalidade é em 25¢q / Listeria
o resultados i
Listeria . . L. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
es imunodeficientes.
A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam Os sintomas
Contaminagdo 0s parametros classicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium M microbiolégicos 1]3]3 NAO histérico dos abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislagao
E.coli através legalmente. andlises demonstra nauseas, febre,
da agua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
prépria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
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Ha uma baixa
probabilidade de

A Severidade é alta
pois os sintomas

Multiplicagdo L . . .
£ F;_‘oli ¢ Aumento da contaminagdo dos | destas patologias E. Coli <100ufc,
Salr'none’lla temperatura da microrganismos podem durar Salmonella - neg 25g,
Listeria ’ massa por SIM citados no perigo alguns dias mas a Manutengao Listeria
temperatura uma vez que a Sala taxa de Preventiva monocytogenes -
monocytogen e . , .
. desadequada da Sala possui difusor de mortalidade é neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium . . ,
dos Bombos frio de frio de possivel em sul redutores <100ufc
sul redutores L. .
modo a manter a | Gravidas, criangas e
temperatura. imunodeficientes.
A probabilidade é
- remota pois Apenas provoca
Contaminacao .
, Enxaguamento existem Planos de desconforto no
com residuos . ~ s . . Plano de -
inadequado aquando NAO Higienizacdo ha consumidor final e S Auséncia
de S . ~ Higienizagcao
da higienizagao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
Contaminagao . .
de ¢ A Severidade é alta
. - ois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de P . .
) a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
s ceae, ocorréncia do risco
O L. . podem durar ufc/ Estaphylococcus
o Staphylococcu Contaminagao € média uma vez . Manual de Boas
S . alguns dias mas a (o aureus<100 ufc/
= saureus, E. cruzada SIM que existe algum taxa de Praticas / Plano de Salmonella auséncia
3 Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo L
: mortalidade é em 25g / Listeria
S Salmonella, resultados ,
o . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatdrios I . .
Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
monocytogen . .
o5 imunodeficientes.
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Contaminagdo A Severidade é alta
de - ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism n . destas patologias <1ufc /E.coli <1 ufc/
ocorréncia do risco . .
os a 309, g podem durar . Microrganimos a
. - é média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria Contaminagdo . alguns dias mas a 309<10 ufc/
Y . 313]|°9 SIM que existe algum Manual de Boas A
ceae, E. coli, cruzada (superficies) . taxa de " Salmonella auséncia
histérico de . , Praticas s
Salmonella, mortalidade é em 25¢q / Listeria
o resultados i
Listeria . . L. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
es imunodeficientes.
A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam Os sintomas
Contaminagdo 0s parametros classicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium M microbiolégicos 1]3]3 NAO histérico dos abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislagao
E.coli através legalmente. andlises demonstra nauseas, febre,
da agua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
prépria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
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Ha uma baixa
probabilidade de

A Severidade é alta
pois 0s sintomas

Multiplicagdo contaminagdo dos . .
P '<; Aumento da . <;' destas patologias E. Coli <100ufc,
E. Coli, microrganismos
Salmonella temperatura da citados no perigo podem durar Salmonella - neg 25g,
o massa por perig alguns dias mas a Manutengdo Listeria
Listeria SIM uma vez que as .
monocvtoaen temperatura Camaras possuem taxa de Preventiva monocytogenes -
4 . g desadequada da C12 . P ) mortalidade é neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium difusor de frio de ,
eC7 . possivel em sul redutores <100ufc
sul redutores frio de modo a . .
Gravidas, criangas e
manter a . . .
imunodeficientes.
temperatura.
A probabilidade é
Contaminacio remota pois Apenas provoca
, ¢ Enxaguamento existem Planos de desconforto no
com residuos . ~ S . . Plano de A
de inadequado aquando NAO Higienizag¢do ha consumidor final e Higienizacio Auséncia
Detersentes da higienizagao. muito alteragao do & ¢
& implementados e produto.
validados
3 Contaminagdo . .
.g de s A Severidade é alta
o . - ois os sintomas Enterobactereaceas:
£ Enterobacteria A probabilidade de P . .
© n ) destas patologias <100ufc / E.coli <100
c ceae, ocorréncia do risco
o N A, podem durar ufc/ Estaphylococcus
o Staphylococcu Contaminagdo é média uma vez . Manual de Boas
o . alguns dias mas a (o aureus<100 ufc/
o saureus, E. cruzada SIM que existe algum Praticas / Plano de .
© . . o taxa de - Salmonella auséncia
5 Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo o
2 mortalidade é em 25g / Listeria
R Salmonella, resultados ,
s L . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatdrios L . AL
3 monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25g
ﬂ. o5 imunodeficientes.
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Contaminagdo
de
Microrganism
os a 309,

Contaminagao

A probabilidade de
ocorréncia do risco

AS

é média uma vez

pois os sintomas
destas patologias

alguns dias mas a

everidade é alta

podem durar

Plano de Higiene /
Manual de Boas

Enterobactereaceas:
<1ufc /E.coli <1 ufc/
Microrganimos a
309<10 ufc/
Salmonella auséncia

Contaminacgdo
com residuos

inadequado aquando

da higienizagao.

existem Planos de

consumidor final e

Enterobacteljia M cru.zada (superficies 3 SIM que existe algum
ceae, E. coli, Misturadora, carro . taxa de (.
. histérico de . , Praticas s
Salmonella, inox, balde) resultados mortalidade é em 25¢q / Listeria
Listeria . . L. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
es imunodeficientes.
A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam Os sintomas
Contaminagao 0s parametros classicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo exigidos microrganismos
Coliformes, respeita os critérios legalmente. O sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium microbiolégicos NAO histérico dos abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
perfringens e estabelecidos resultados destas diarreias com hipoclorito na Legislagao
E.coli através legalmente. andlises demonstra nauseas, febre,
da agua. que a nossa agua é | vomitos, dores de
prépria para cabeca e arrepios.
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.
Enxaguamento A probabilidade é Apenas provoca
NAO remota pois desconforto no .P!an.o deN Auséncia
Higienizagao
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de
Detergentes

Higienizagdo ha
muito
implementados e
validados

alteragao do
produto.

Ndo detegdo
de particulas
ferrosas, ndo
ferrosas e inox

Falha do Detector de
Metais

SIM

Pelo nosso
histérico sabemos
que existem
produtos que nesta
fase apresentam
metal no entanto a
ocorréncia de
deteccdo ja no
Cliente ja ocorreu
algumas vezes.

Aingestdo deste

material provoca

lesGes levando a
incapacidade

Veificacdo /
Calibragdo do
Equipamento

Ferrosos: 1.5 /
Aluminio:3.0 /Inox:
5

13/14- Enchimento / Clipsagem / Pendurar/enformar (12Detector de Metal

Contaminagao
de
Enterobacteria
ceae,
Staphylococcu
saureus, E.
Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es

Contaminagao
cruzada
(manipuladores)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é média uma vez
gue existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois 0s sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Gravidas, criancas e

imunodeficientes.

Manual de Boas
Praticas / Plano de
Formacgao

Enterobactereaceas:
<100 ufc/ E.coli <100
ufc/ Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella auséncia
em 25¢q / Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

Contaminagao
de
Microrganism
os a 308,
Enterobacteria
ceae, E. coli,
Salmonella,
Listeria

Contaminagdo
cruzada (superficies)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é média uma vez
que existe algum
histérico de
resultados
insatisfatorios

A Severidade é alta
pois os sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Plano de Higiene /
Manual de Boas
Praticas

Enterobactereaceas:
<1 ufc / E.coli <1 ufc/
Microrganimos a
30°<10 ufc/
Salmonella auséncia
em 25g / Listeria
monocytogenes
auséncia em 25g
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monocytogen
es

Grdvidas, criangas e

imunodeficientes.

Incorporagao de

Ha uma
probabilidade
média de ocorrer o
perigo descrito,
pois possuimos

Ferrosos: 1.5 /

perfringens e
E.coli através
da dgua.

estabelecidos
legalmente.

exigidos
legalmente. O
histérico dos
resultados destas
andlises demonstra
gue a nossa agua é

nauseas, febre,
vomitos, dores de
cabeca e arrepios.

prépria para

Contaminagdo particulas metélicas . ~
, . . Aingestdo deste N
por particulas devido a histérico de . Manuteng¢do .
~ . SIM o material provoca . Aluminio:3.0 /Inox:
ferrosas, ndo funcionamento contaminagdo . ) Preventiva
. . . lesGes baixas 5
ferrosas e inox inadequado da através do detector
Clipsadora de metais da
embalagem
(maioritariamente
chouricdo)
A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sao efectuadas Os sintomas
Contaminagao periodicamente cldssicos destes
de Salmonella, A agua usada ndo andlises a dgua microrganismos
Coliformes, respeita os critérios onde se analisam sdo dores Tratamento da De acordo com os
Clostridium microbiolégicos NAO os parametros abdominais agudas, 4dgua com limites estipulados
diarreias com hipoclorito na Legislacao
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contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.

H& uma baixa
probabilidade de

A Severidade é alta
pois os sintomas

Multiplicagdo Aumento da . . .
P 'C contaminagdo dos | destas patologias E. Coli <100ufc,
E. Coli, temperatura da . .
microrganismos podem durar Salmonella - neg 25g,
Salmonella, massa por . . . ~ C
o citados no perigo alguns dias mas a Manutengdo Listeria
Listeria temperatura SIM .
uma vez que a Sala taxa de Preventiva monocytogenes -
monocytogen desadequada da Sala L . . .
L . possui difusor de mortalidade é neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium de Cozidos e . . .
frio de frio de possivel em sul redutores <100ufc
sul redutores Fumados . .
modo a manter a | Gravidas, criangas e
temperatura. imunodeficientes.
A probabilidade é
L remota pois Apenas provoca
Contaminagao . P P P
, Enxaguamento existem Planos de desconforto no
com residuos . ~ s . . Plano de -
inadequado aquando NAO Higienizag¢do ha consumidor final e s Auséncia
de S . ~ Higienizagdo
da higienizacao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
A probabilidade é
L remota pois Apenas provoca
Contaminagao . P P P
, Enxaguamento existem Planos de desconforto no
com residuos . ~ s . . Plano de T
inadequado aquando NAO Higienizacdo ha consumidor final e S Auséncia
de S . ~ Higienizagdo
da higienizacao. muito alteragdo do
Detergentes .
implementados e produto.
validados
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Contaminagdo A Severidade é alta
de . ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism n . destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
ocorréncia do risco ; .
os a 309, g podem durar . Microrganimos a
. - é média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria Contaminagdo . alguns dias mas a 309<10 ufc/
. . SIM que existe algum Manual de Boas .
ceae, E. coli, cruzada (superficies) . taxa de " Salmonella auséncia
histérico de . , Praticas s
Salmonella, mortalidade é em 25¢q / Listeria
o resultados i
Listeria . . L. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios .. . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25¢g
es imunodeficientes.
Ha uma baixa
o probabilidade de
2 L
< contaminagdo dos
£ microrganismos
5 citados no perigo | A Severidade é alta
r T oA uma vez que a ois os sintomas
a Multiplicacdo Sobrevivéncia dos g P . .
. . . temperatura destas patologias N E. Coli <100ufc,
E. Coli, microrganismos _ Manutengao
. definida no podem durar . Salmonella - neg 25g,
Salmonella, citados por . Preventiva / . .
L programa do alguns dias mas a Listeria
Listeria processamento SIM Programas de
o - processamento taxa de monocytogenes -
monocytogen térmico insuficiente . ) . , Processamento .
L S térmico esta mortalidade é L neg. 25g, Clostridium
es, Clostridium (binébmio . , Térmico
estabelecida para possivel em sul redutores <100ufc
sul redutores tempo/temperatura) L .
que o produto Grdvidas, criangas e
atinjao CT imunodeficientes.
pretendido. Apenas
4 existe histdrico
em 2 produtos dai
se considerar baixa.
16-
Control
oda Ndo foram identificados perigos nesta etapa
temper
atura
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Ha uma baixa
probabilidade de

A Severidade ¢ alta

ITO7.23 Programas

£ L Queima de matéria . .
o Contaminagdo o contaminagao pois . . de Processamento
o0 organica a altas - pois os sintomas o -
p com ~ os produtos ndo . Térmico (Definicdo
€ . temperaturas. NAO ~ pois este tem . 5mg/kg peso fresco
3 Benzilpireno . sdo exposto . da quantidade de
0 Procedimento de . propriedades
~ (HAPs) demasiado tempo , lenha e Tempo de
- Fumagem Incorrecto. cancerigenas.
ao processo de Fumagem)
fumagem.
Ha uma baixa
probabilidade de
contaminagdo dos . .
. C' A Severidade é alta
microrganismos ois 05 sintomas
Multiplicacdo Temperatura do citados no perigo P . .
. . destas patologias E. Coli <100ufc,
E. Coli, Tunel de uma vez que o Plano de
. . podem durar N Salmonella - neg 25g,
Salmonella, Arrefecimento tunel de . Manutengdo N
o . alguns dias mas a ) Listeria
Listeria elevada levando a SIM arrefecimento Preventiva
. taxa de monocytogenes -
o monocytogen um aumento da possui difusor de . , /Temperaturas .
3 o . mortalidade é N neg. 25g, Clostridium
o es, Clostridium temperatura do frio de modo a , Camaras e Salas
‘© possivel em sul redutores <100ufc
° sul redutores produto manter a . .
2 Gravidas, criangas e
c temperatura do . -
o imunodeficientes.
E produto a valores
9 inferiores ao
2 estabelecido.
‘f Contaminagdo A Severidade é alta
) . .
- de . ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism a . destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
ocorréncia do risco : .
os a 309, N s podem durar .. Microrganimos a
. Contaminacdo é média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria . . alguns dias mas a 30°<10 ufc/
. cruzada (superficies- SIM que existe algum Manual de Boas o
ceae, E. coli, . . . taxa de . Salmonella auséncia
Difusor de Frio) histérico de . , Praticas L
Salmonella, mortalidade é em 25g / Listeria
L resultados ,
Listeria . . ‘. possivel em monocytogenes
insatisfatdrios . . .
monocytogen Grdvidas, criangas e auséncia em 25g
es imunodeficientes.
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Contaminagao
de Salmonella,
Coliformes,
Clostridium
perfringens e
E.coli através
da dgua.

A agua usada ndo
respeita os critérios
microbiolégicos
estabelecidos
legalmente.

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam
0s parametros
exigidos
legalmente. O
histérico dos
resultados destas
analises demonstra
que a nossa agua é
propria para
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.

Os sintomas

classicos destes
microrganismos

sdo dores

abdominais agudas,

diarreias com

nauseas, febre,
vomitos, dores de
cabeca e arrepios.

Tratamento da
agua com
hipoclorito

De acordo com os
limites estipulados
na Legislacdo

19 -Estabilizagao

Multiplicagao
E. Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es, Clostridium
sul redutores

Temperatura e
humidade relativa
dos Climas
desadequadas

SIM

Ha uma baixa
probabilidade de
contaminagdo dos
microrganismos
citados no perigo
uma vez que os
Climas possuem
reguladores e nao
existe histérico de
que o0 seu mau
funcionamento

tenha provocado a

A Severidade é alta
pois os sintomas
destas patologias

podem durar

alguns dias mas a

taxa de
mortalidade é
possivel em

Grdvidas, criangas e
imunodeficientes.

Plano de
Manutengao
Preventiva

E. Coli <100ufc,
Salmonella - neg 25g,
Listeria
monocytogenes -
neg. 25g, Clostridium
sul redutores <100ufc
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contaminagdo do
produto.

Contaminagao

A Severidade ¢ alta

de
. . ois os sintomas Enterobactereaceas:
Enterobacteria A probabilidade de P . .
a . destas patologias <100 ufc / E.coli <100
ceae, ocorréncia do risco
L . podem durar ufc/ Estaphylococcus
Staphylococcu Contaminagao € média uma vez . Manual de Boas
. alguns dias mas a (s aureus<100 ufc/
saureus, E. cruzada SIM que existe algum Praticas / Plano de .
. . . taxa de - Salmonella auséncia
Coli, (manipuladores) histdrico de ) , Formagdo L
mortalidade é em 25g/ Listeria
Salmonella, resultados ,
o . . L. possivel em monocytogenes
Listeria insatisfatdrios . . .
Gravidas, criangas e auséncia em 25g
monocytogen . -
imunodeficientes.
es
Contaminagao A Severidade é alta
de - ois os sintomas Enterobactereaceas:
. . A probabilidade de P . .
Microrganism a . destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
S ocorréncia do risco . .
0s a 309, Contaminagdo . podem durar . Microrganimos a
. .. € média uma vez . Plano de Higiene /
Enterobacteria cruzada (superficies - . alguns dias mas a 30°<10 ufc/
. , SIM gue existe algum Manual de Boas -
ceae, E. coli, Saidas de ar dos L. taxa de L Salmonella auséncia
. histérico de . . Praticas L
Salmonella, Climas) resultados mortalidade é em 25¢ / Listeria
Listeria . . L possivel em monocytogenes
insatisfatorios . . .
monocytogen Gravidas, criangas e auséncia em 25g
es imunodeficientes.
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Contaminagao
de Salmonella,
Coliformes,
Clostridium
perfringens e
E.coli através
da dgua.

A agua usada ndo
respeita os critérios
microbiolégicos
estabelecidos
legalmente.

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é remota uma vez
que sdo efectuadas
periodicamente
andlises a dgua
onde se analisam
0s parametros
exigidos
legalmente. O
histérico dos
resultados destas
analises demonstra
que a nossa agua é
propria para
contactar com os
géneros
alimenticios e ndo
causa adversidades
para a saude
publica.

Os sintomas
classicos destes
microrganismos

sao dores
abdominais agudas,
diarreias com
nauseas, febre,
vomitos, dores de
cabeca e arrepios.

Tratamento da
agua com
hipoclorito

De acordo com os
limites estipulados
na Legislacdo

20-Embalamento

Contaminagao
de
Enterobacteria
ceae,
Staphylococcu
saureus, E.
Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen

es

Contaminagdo
cruzada
(manipuladores)

SIM

A probabilidade de
ocorréncia do risco
é baixa uma vez
que os
colaboradores
cumprem com as
Boas Praticas e ndo
existem histérico
de produto ou
superficies

contaminados.

A Severidade é alta
pois 0s sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Grdavidas, criancas e

imunodeficientes.

Manual de Boas
Praticas / Plano de
Formacao

Enterobactereaceas:
<100 ufc / E.coli <100
ufc/ Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella auséncia
em 25g/ Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g
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Contaminagao

A probabilidade de
ocorréncia do risco

A Severidade é alta
pois 0s sintomas

Enterobactereaceas:

21- Rotulagem

possivel se houver
lote

chegar a um lote
especifico.

especificagbes de
etiquetagem e
Especificagdes de

de -
. . é baixa uma vez . .
Microrganism Ue os destas patologias <1 ufc/ E.coli <1 ufc/
os a 308, . N podem durar . Microrganimos a
. Contaminagao colaboradores . Plano de Higiene /
Enterobacteria . alguns dias mas a 309<10 ufc/
. cruzada (superficies - SIM cumprem com as Manual de Boas .
ceae, E. coli, (L. N taxa de (L. Salmonella auséncia
Bancadas) Boas Praticas e ndao . , Praticas . .
Salmonella, . . mortalidade é em 25g / Listeria
S existem histérico ,
Listeria possivel em monocytogenes
de produto ou .. . a
monocytogen .. Gravidas, criangas e auséncia em 25g
superficies . -
es . imunodeficientes.
contaminados.
Ha uma baixa
. A severidade
probabilidade de 3
. apenas é
ocorréncia do s
. ~ . . significativa com o
Migragdo perigo citado, uma o
especifica de Falta de vez que existem consumo DeclaragGes do
P o adequabilidade para NAO q prolongado dos | Fornecedores Plano | Auséncia Limite legal
constituintes. . certificados que . .
. uso alimentar possiveis de Andlises
Melamina asseguram a o
- constituintes que
compatibilidade .
possam migrar para
para produtos
. o produto.
alimentares
Plano de Formacao
/ Ensaio da
. , A severidade é Rastreabilidade
A probabilidade é . . ~ /
. baixa pois é sempre Instrugdo de
remota pois esta .
. . possivel fazer uma Trabalho para Todos os produtos
Perda de Incumprimento das falha é detetada O s .
. . - recolha total de Atribuicdo de tém que ter
Rastreabilidad metodologias NAO aquando da N . e
. . o . . | produto quando Lotes. Instrucdo de identificagdo com
e implementadas integracdo que s6 é - . ~
ndo se consegue Trabalho com designacdo e lote.

Produto.
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22-Encartonar

N3o foram identificados perigos nesta etapa

22-Armazenamento

Multiplicagao
E. Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es, Clostridium
sul redutores

Temperatura da
camara 4, 25,14 e
Sala de Pesagem,
elevada levando a
um aumento da
temperatura do
produto

SIM

H4 uma baixa
probabilidade de
contaminagdo dos

microrganismos
citados no perigo
uma vez que aa
camara de
refrigeracdo e Sala
possuem difusor de
frio de modo a
manter a
temperatura do
produto a valores
inferiores ao
estabelecido.

A Severidade é alta
pois 0s sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Gravidas, criancas e

imunodeficientes.

Plano de
Manutenc¢ao
Preventiva /

Temperaturas
Camaras e Salas

E. Coli <100ufc,
Salmonella - neg 25g,
Listeria
monocytogenes -
neg. 25g, Clostridium
sul redutores <100ufc

24-Pesagem

Ndo foram identificados perigos nesta etapa

25- Expedigdo

Multiplicagao
E. Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es, Clostridium
sul redutores

Temperatura da
Expedicdo de
Transformados,
elevada levando a
um aumento da
temperatura do
produto

Ha uma baixa
probabilidade de
contaminac¢do dos

microrganismos
citados no perigo

uma vez que o

produto nunca

A Severidade é alta
pois os sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é

Plano de
Manutencdo
Preventiva /

Temperaturas
Camaras e Salas

E. Coli <100ufc,
Salmonella - neg 25g,
Listeria
monocytogenes -
neg. 25g, Clostridium
sul redutores <100ufc
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permanece na sala
apenas transita
para ser carregado.

possivel em
Grdvidas, criangas e
imunodeficientes.

26-Distribuicao

Multiplicacdo
E. Coli,
Salmonella,
Listeria
monocytogen
es, Clostridium
sul redutores

das viaturas elevada,

Temperatura das
caixas isotérmicas

levando a um
aumento da

temperatura do CT
do produto

SIM

Ha uma baixa
probabilidade de
contaminagdo dos

microrganismos
citados no perigo

umavez que a

caixa térmica da

Viatura possui
difusor de frio de
modo a manter a

temperatura do

produto a valores
inferiores ao
estabelecido.

A Severidade é alta
pois 0s sintomas
destas patologias

podem durar
alguns dias mas a
taxa de
mortalidade é
possivel em

Grdvidas, criangas e

imunodeficientes.

Plano de
Manutengao
Preventiva /

Temperaturas
Camaras e Salas/
Plano de Gestdo de
EMM'S

E. Coli <100ufc,

Salmonella - neg 25g,

Listeria
monocytogenes -
neg. 25g, Clostridium
sul redutores <100ufc
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Anexo XI- Programa de Pré- Requisitos Operacionais

PROCESSO: COZIDOS E FUMADOS

MONITORIZAGCAO
ETAP PERIGO MEDIDAS DE Acciio C ti
.. C¢ao Lorrectiva
A CONTROLO M . A Limite de :
etodologia Frequéncia Resp. Registo
controlo
<70% Mau
L o Consoante o - L
Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao
istérico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminagédo de 290% Bom
,9,: Enterobactereaceas
< / Enterobactereacea
o : i . Formagdo aos
o Staphylococcus/E.c s: 5100 ufc / E.coli Boletins de Z
2 . operadores.
8 oli / Salmonella / <100 ufc/ Andlise (Lab. P
c Estaphylococcus
2 Listeria o IT08.1 Anélises a Mensal (10 phy Externo)
a Monitorizagdo da L aureus<100 ufc/ Dep.
- monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo Salmonella Qualidade

Manipuladores

més)

auséncia em 25g/
Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

Registo Suporte
informatico
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Multiplicagao

, Salmonella,

Enterobactereaceas

Monitorizagdo da

Alertar a manutencdo,

L L proceder a reparagao
L Datalogger na Didrio (hora a Dep. Grafico do . .
Listeria Temperatura da Zona <59C (+/-29C) . do Sistema de Frio.
N parede hora) Qualidade Datalogger
monocytogenes, de Descongelagdo Colocar em local
Microrganismos a alternativo.
309, Staphylococcus
<70% Mau
Verificacdo da Q08.80
igienizaca liagao d Consoante o >70% Aceitavel D Verificacdo d
Higienizagdo (PLH.02 Ava |a.§ao a historico de >70% coeltave e;p. erificagcao do Formaco aos
Sala de Lava.gem - Qualidade resultados <90% Qualidade -Pl.anf) de~ operadores que
Contaminagdo de Zona Suja) > 90% Bom Higienizacao executam as
Microrganismos a higienizagdes.
302 .
. , / Enterobactereacea Boletins de
ntero acter.eaceas s: <100 UfC/E.COII Anilise (Lab
//E.coli/ <100 ufc/ Externo) Voltar a Higienizar.
Salmonella / Monitoriza¢do da . Estaphylococcus
. . L ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de ~
Listeria Higienizagdo (PLH.02 o - aureus<100 ufc/ Dep. Formacdo aos
Superficies e Andlises a .
monocytogenes Sala de Lavagem — Manioulad ) fici Salmonella Qualidade operadores que
anipuladores uperficies - i
Zona Suja) P P auséncia em 25g/ Q08.16 - Registo executam as
Listeria de Andlises e higieniza¢des.
monocytogenes Suporte
auséncia em 25¢g informatico
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2 DESMANCHA

Verificacdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
Higienizacdo (PLH.09 C histérico de ° .p ¢ higienizagGes.
Qualidade <90% Qualidade Plano de
Desmancha) resultados L
Contaminagdo de Higienizagao
0,
Microrganismos a 2 90% Bom o
300/ Voltar a Higienizar.
Enterobactereaceas Boletins d
. Microrganismos a oletins de
//E.coli/ L
309: <10 ufc / Analise (Lab.
Salmonella /
o Enterobactereacea Externo) .
Listeria . L . Formagdo aos
Monitorizagdo da IT08.1 Andlises a PL.06 Plano de s: <lufc / E.coli <1
monocytogenes . L. . Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.09 Superficies e Analises a ufc/ Salmonella .
D ha) Manioulad S fici A 25g Qualidade executam as
esmancha anipuladores uperficies auséncia em _ ;
P P o g Q08.16 - Registo higienizagdes.
Listeria de Andlises e
monocytogenes Suporte
neg em 25g. informatico
. <70% Mau
Contaminagdo de
e . Consoante o - o N
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istdrico de
/ Higienizacado Qualidade itad <90% Qualidade da Qualidade operadores.
Staphylococcus/E.c resuftados
oli / Salmonella / >90% Bom
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Higienizagdo (PLH.02

Listeria Enterobactereacea
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Analise (Lab.
Estaphylococcus
L IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 ks Externo)
Monitorizagdo da L aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizagdo . . Salmonella Qualidade
Manipuladores més) .
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Multiplicacso Controlo Impressao em
. . automatico. . papel da consola
Microrganismos a . 4 em 4 horas Manutengao . o
300/ Consola do Sistema do Sistema de Alertar a manutencdo e
Monitorizagdo das de Frio IT07.43 Frio verificar centro
Enterobactereaceas .
temperaturas da Temperaturas Térmico do produto.
/ Staphylococcus / ) ) -
Camara e Salas Camaras e Salas Colaborador Registo de Colocar em local
Salmonella / . o )
Datalogger com . designado Monitoriza¢do da alternativo.
Listeria . 3 vezes ao dia
visor na parede pelo chefe DesmanchaQ07.2
monocytogenes de sector 73
Formacgao aos
Multiplica¢do Verificagdo da <70% Mau operadores que
s Microrganismos a Higienizagdo (PLH.02 Consoante o Q08.80 executam as
= _ .~ > o, e ifi 3 . . . ~
2 300/ Sala de Lavagem Avaliagdo da histérico de >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do higienizacoes.
. . o .
E Enterobactereaceas zona suja) Qualidade resultados <90% Qualidade Plano de
< / Staphylococcus / o Higienizacdo
Monitoriza¢do da >90% Bom
Salmonella /

Voltar a Higienizar.
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Boletins de

Listeria Sala de Lavagem — Microrganismos a
monocytogenes zona suja) 309: <10 ufc/ Andlise (Lab.
Enterobactereacea Externo) .
. . Formacao aos
ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de s: <1 ufc/ E.coli <1
L. - Dep. operadores que
Superficies e Analises a ufc/ Salmonella .
Manioulad s fici L 25/ Qualidade executam as
anipuladores uperficies auséncia em _ i
P P L 9 Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Andlises e
monocytogenes Suporte
neg. em 259 informaético
<70% Mau Formacgao aos
Q08.80
Verificagdo da . Consoante o o L operadores.
L Avaliagdo da . >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do
Higienizagdo (PLH.05 . historico de .
) Qualidade <90% Qualidade Plano de
Cozidos e Fumados) resultados L
Contaminagdo de Higienizagdo
¢ >90% Bom Voltar a Higienizar.
Microrganismos a
300/ Enterobactereacea Boletins de
Enterobactereaceas s: <100 ufc / E.coli Andlise (Lab
//E.coli/ <100 ufc/ Externo)
Salmonella / o . Estaphylococcus Formagdo aos
L Monitoriza¢do da IT08.1 Andlises a PL.06 Plano de
Listeria L . . aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.05 Superficies e Andlises a .
monocytogenes Cozid i dos) Manioulad ) e Salmonella Qualidade executam as
ozidos e Fumados anipuladores uperficies _ i
P P Q08.16 — Registo higienizagGes.

auséncia em 25g/
Listeria
monocytogenes
auséncia em 25g

de Andlises e
Suporte
informatico
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Consoante o

<70% Mau

5- CUTTER

Verificagdo da Avaliacdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagdo
istdrico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminagdo de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
: i . Formacdo aos
Staphylococcus/E.c s: 5100 ufc / E.coli Boletins de ij
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitorizagdo da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . N Salmonella Qualidade
Manipuladores més) o
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Registo de Alertar a manutengao e

Multiplicagdo E.
Coli, Salmonella,
Listeria
monocytogenes,
Clostridium sul
redutores

Monitoriza¢do da
Temperatura da Sala
dos Cozidos e
Fumados

Colaborador

Monitorizagao

verificar centro

Datalogger com . designado . L.
. 3 vezes ao dia <129C (+/-12C) dos Cozidos e Térmico do produto.
visor na parede pelo chefe
Fumados Colocar em local
de sector )
Q07.286 alternativo.
Controlo Impressdao em
L. IT07.43 . .
automatico. . papel da consola | Manutengdo Correctiva
4 em 4 horas Temperaturas Manutengao

Consola do Sistema
de Frio

Camaras e Salas

do Sistema de
Frio

ao Difusor de Frio
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Verificacdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que

executam as
Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
Higienizacdo (PLH.05 C histérico de ° .p ¢ higienizagdes.
. Qualidade <90% Qualidade Plano de
Cozidos e Fumados) resultados .
Contaminagdo de Higienizagdo
. .g >90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
300/
Enterobactereaceas Enterobactereacea Boletins de
//E.coli/ s5: <100 ufc / E.coli Andlise (Lab
Salmonella / <100 ufc/ Externo)
Listeria o . Estaphylococcus Formac3o aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes . L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.05 Superficies e Analises a .
Cozid F dos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos e Fumados anipuladores uperficies _ ;
P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
Contaminagdo de
L L. Consoante o - o .
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istorico de
/ Higienizacado Qualidade <90% Qualidade da Qualidade operadores.
resultados
Staphylococcus/E.c
oli / Salmonella / >90% Bom

135




auséncia em 25g/
Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

Q08.16 — Registo
de Anidlises e
Suporte
informatico

Listeria Enterobactereacea
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Analise (Lab.
Estaphylococcus
L IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 ks Externo)
Monitorizagdo da L aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizagdo . . Salmonella Qualidade
Manipuladores més) .
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Formacdo aos
<70% Mau operadores que
08.80
Verificacdo da avaliaco d Consoante o 570% Aceitdvel b v ? 20 d executam as
valiagdo da > ceitave ep. erificagdo do T
Higienizac¢do (PLH.05 C histérico de ° .p ¢ higienizagGes.
. Qualidade <90% Qualidade Plano de
v Cozidos e Fumados) resultados L
,9 Contaminagdo de Higienizagdo
= _ ' > 90% Bom
s Microrganismos a Voltar a Higienizar.
2 300/
§ Enterobacter.eaceas Enterobactereacea Boletins de
2 /I/E-CO/III/ s: 5100 ufc / E.coli Andlise (Lab.
% Sa rr'wne. a/ <100 ufc/ Externo)
= Listeria L . Estaphylococcus Formagdo aos
(2] Monitoriza¢do da IT08.1 Andlises a PL.06 Plano de
= monocytogenes . L . aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
© Higieniza¢do (PLH.05 Superficies e Andlises a .
i . . . Salmonella Qualidade executam as
© Cozidos e Fumados) Manipuladores Superficies

higienizagGes.
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Consoante o

<70% Mau

Verificacdo da Avaliacdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagdo
istorico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminagdo de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
. : . Formacdo aos
Staphylococcus/E.c s: 5100 ufc / E.coli Boletins de ij
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitorizagdo da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . N Salmonella Qualidade
Manipuladores més) o
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Formacgao aos
Contaminagdo de <70% Mau operadores que
< ; ; e Q08.80 t
e Microrganismos a Verificagdo da Avaliacio d Consoante o 570% Aceitavel b Verificaciio d executam as
valiacdo da > ceitdve ep. erificagdo do R
g 300/ Higienizac3o (PLH.06 I'cd g histérico de ogoty I"cl;) g o cd higieniza¢Ges.
&l Enterobactereaceas Cozidos) Qual ade resu|tados < ° Qual ade ano de
> , Higienizagcdao
» / /E.coli/ >90% Bom
Salmonella /

Voltar a Higienizar.
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auséncia em 25g

Listeria Enterobactereacea Boletins de
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
<100 ufc/ Externo)
. . Estaphylococcus Formacdo aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
L L. - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.06 Superficies e Analises a .
Cozidos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos anipuladores uperficies _ i
p p auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizacdes.
Listeria de Anélises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
L o Consoante o - L
Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao
istdrico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminac3o de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
: i . Formagdo aos
Staphylococcus/E.c s: $100 ufc / E.coli Boletins de Z
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Andlises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitoriza¢do da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . R Salmonella Qualidade
Manipuladores més) L
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
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8-INJECCAO

Verificacdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
Higienizacdo (PLH.06 C histérico de ° .p ¢ higienizagdes.
. Qualidade <90% Qualidade Plano de
Cozidos) resultados Higienizacs
- igienizagcdo
Co.ntamlna.gao de > 90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
300/
Enterobactereaceas Enterobactereacea Boletins de
/ JE.coli/ s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
Salmonella / <100 ufc/ Externo)
Listeria o . Estaphylococcus Formac3o aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes . L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.06 Superficies e Analises a .
Cozidos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos anipuladores uperficies _ ;
P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
Contaminagdo de
L L. Consoante o w . .
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istorico de
/ Higienizacado Qualidade <90% Qualidade da Qualidade operadores.
resultados
Staphylococcus/E.c
oli/ Salmonella / >90% Bom
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auséncia em 25g/
Listeria
monocytogenes
auséncia em 25¢g

Q08.16 — Registo
de Anidlises e
Suporte
informatico

Listeria Enterobactereacea
monocytogenes s: 100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Andlise (Lab.
Estaphylococcus
L IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 ks Externo)
Monitorizagdo da L aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizagdo . . Salmonella Qualidade
Manipuladores més) .
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Formacdo aos
<70% Mau operadores que
08.80
Verificacdo da avaliaco d Consoante o 570% Aceitdvel b v ? 20 d executam as
valiagdo da > ceitave ep. erificagdo do T
Higienizac¢do (PLH.06 C histérico de ° .p ¢ higienizagGes.
] Qualidade <90% Qualidade Plano de
Cozidos) resultados L
N Higienizagao
Contaminagdo de > 90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
= 302/
w
g Enterobacter.eaceas Enterobactereacea Boletins de
2 / /JE.coli/ s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
E. Salrr'wne.lla/ <100 ufc/ Externo)
o Listeria L . Estaphylococcus Formacgao aos
Monitoriza¢do da IT08.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes . L . aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.06 Superficies e Analises a .
. . . Salmonella Qualidade executam as
Cozidos) Manipuladores Superficies

higienizagGes.
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Contaminagdo de
Enterobactereaceas
/
Staphylococcus/E.c
oli / Salmonella /
Listeria

monocytogenes

Consoante o

<70% Mau

més)

auséncia em 25g/

Verificagdo da Avaliacdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagdo
istdrico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
>90% Bom
Enterobactereacea
s: €100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Analise (Lab.
Estaphylococcus
o IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitorizagdo da L. aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . Salmonella Qualidade
Manipuladores

Formacdo aos

operadores.

Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Colaborador Registo de
S Datalogger com designado Monitorizagdo
Multiplicagdo E. araloge 3 vezes ao dia <12°C (+/-12°C) g 3 Alertar a manutencao.
. visor na parede pelo chefe dos Cozidos
Coli, Salmonella, L
. . Monitorizagdo da de sector Q07.280
Listeria
Temperatura da Sala
monocytogenes, =
o de Massagem Controlo Impressdao em
Clostridium sul . IT07.43 ~ .
automatico. 4 ah T ; Manutencs papel da consola | Manutengdo Correctiva
em 4 horas emperaturas anutengdo
redutores Consola do Sistema R P ¢ do Sistema de ao Difusor de Frio
de Fri Camaras e Salas
e Frio

Frio
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10- MATURACAO

Verificagdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

S N ST0% Acpits I T
ngl-enlzagao (PLH.05 Avaliagdo da histérico de >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do higienizacdes.
Cozidos e Fumados e Qualidade itad <90% Qualidade Plano de
resultados
Contaminacio de PLH.06 Cozidos) Higienizagao
. .g >90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
300/
Enterobactereaceas Enterobactereacea Boletins de
//E.coli/ s5: <100 ufc / E.coli Andlise (Lab.
Salmonella / <100 ufc/ Externo)
Listeria Monitorizagdo da . Estaphylococcus Formac3o aos
L ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes Higienizagdo (PLH.05 L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
. Superficies e Anilises a ]
Cozidos e Fumados e Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
anipuladores uperficies _ ;
PLH.06 Cozidos) P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
Contaminagdo de
L L. Consoante o - . .
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istorico de
/ Higienizacado Qualidade <90% Qualidade da Qualidade operadores.
resultados
Staphylococcus/E.c
oli/ Salmonella / >90% Bom

142




Listeria Enterobactereacea
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Analise (Lab.
Estaphylococcus
o IT08.1 Andlises a Mensal (10 ks Externo)
Monitorizagdo da L aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizagdo . . Salmonella Qualidade
Manipuladores més) L
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Registo de

Multiplicagao E.
Coli, Salmonella,
Listeria
monocytogenes,
Clostridium sul
redutores

Monitorizagao das
temperaturas da C7

Colaborador

Monitorizagao
dos Cozidos e

Frio

Fumados =
Datal desienad Alertar a manutencao.
atalogger com esignado
. &8 3 vezes ao dia <59C (+/-12C) & Q07.286 Colocar em local
visor na parede pelo chefe .
- alternativo.
de sector Registo de
Monitorizagao das Monitorizagao
temperaturas da C 12 dos Cozidos
Q07.280
L Controlo Impressdao em
Monitorizagdo da L. IT07.43 N .
automatico. N papel da consola | Manutengao Correctiva
Temperaturas de . 4 em 4 horas Temperaturas Manutengao . . .
N Consola do Sistema R do Sistema de ao Difusor de Frio
Salas e Camaras de Fri Camaras e Salas
e Frio
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11- 22 MISTURA DE CONDIMENTOS

Verificacdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
Higienizacdo (PLH.05 C histérico de ° .p ¢ higienizagdes.
. Qualidade <90% Qualidade Plano de
Cozidos e Fumados) resultados .
Contaminagdo de Higienizagdo
. .g >90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
300/
Enterobactereaceas Enterobactereacea Boletins de
/ JE.coli/ s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab
Salmonella / <100 ufc/ Externo)
Listeria o . Estaphylococcus Formac3o aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes . L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.05 Superficies e Analises a .
Cozid i dos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos e Fumados anipuladores uperficies _ ;
P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
Contaminagdo de
L L. Consoante o - o .
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istorico de
/ Higienizacado Qualidade <90% Qualidade da Qualidade operadores.
resultados
Staphylococcus/E.c
oli / Salmonella / >90% Bom
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Listeria Enterobactereacea
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Boletins de
<100 ufc/ Analise (Lab.
Estaphylococcus
L IT08.1 Anélises a Mensal ( 10 ks Externo)
Monitorizagdo da . aureus<100 ufc/ Dep.
L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizagdo . . Salmonella Qualidade
Manipuladores més) .
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Verificagdo por
o . ¢ p De acordo com a Certificado de . 5
P entidade acreditada . Anual Aprovado DQS L Proceder a reparagao.
= . entidade Verificagdo
s para o efeito
B Ndo detecgdo de
i Registo de
noc particulas ferrosas, IT08.24 Insp. em Colaborador g s .
5 n3o ferrosas e inox . Monitorizagao Alertar a Qualidade
b . . Curso de Prod. designado . .
[= Setup de Vibragao Mensal OK dos Cozidos e para se proceder a
[ pelos Detectores pelo chefe R
o . Fumados reparagdo.
N de Metais de sector
- Q07.286
> Formacgao aos
E ~ Contaminagdo de <70% Mau operadores que
-—
5 E Microrganismos a Verificac3o da | q Consoante o | ?08'80 g executam as
2 Avaliagdo da >70% Aceitave Dep. Verificagdo do o
AT 300/ Higienizacdo (PLH.05 Q I'cd g histérico de °<90ly Q I'g g o cd higienizagdes.
~ 0 ualidade ualidade ano de
it & o Enterobactereaceas | Cozidos e Fumados) resultados 0 .
S ': / JE.coli/ Higienizagao
S d ’ >90% Bom
S H Salmonella / Voltar a Higienizar.
w
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auséncia em 25g

Listeria Enterobactereacea Boletins de
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
<100 ufc/ Externo)
. . Estaphylococcus Formacdo aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
. L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.05 Superficies e Analises a .
Cozid i dos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos e Fumados anipuladores uperficies _ i
p p auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizacdes.
Listeria de Anélises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
L o Consoante o - L
Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao
istorico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminac3o de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
: i . Formagdo aos
Staphylococcus/E.c s: $100 ufc / E.coli Boletins de Z
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Andlises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitoriza¢do da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . R Salmonella Qualidade
Manipuladores més) L
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
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Multiplicagdo E.
Coli, Salmonella,
Listeria
monocytogenes,
Clostridium sul
redutores

Monitorizagdo da
Temperatura da Sala
dos Cozidos e
Fumados

Datalogger com
visor na parede

3 vezes ao dia

<129C (+/-12C)

Controlo
automatico.
Consola do Sistema
de Frio

4 em 4 horas

IT07.43
Temperaturas
Camaras e Salas

Contaminagdo por
particulas ferrosas,
ndo ferrosas e inox

22 Passagem no
Detector de Metal da
Embalagem
(Chouricdo)

IT08.24 Insp. em
Curso de Prod.
pelos Detectores
de Metais

A cada
embalamento

Ferrosos: 1.5

Aluminio: 3.0

Inox: 5

Colaborador
designado
pelo chefe
de sector

Registo de
Monitorizagao
dos Cozidos e

Fumados

Q07.286

Alertar a manutengdo..
Colocar em local
alternativo.

Impressdao em
papel da consola
do Sistema de
Frio

Manutengdo Correctiva
ao Difusor de Frio

Impressdo do
detector de Metal

Reinspecgdo do
Produto / Rejeicdo
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Verificagdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

Higienizag¢do (PLH.18 Avaliagdo da histérico de >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do higienizacdes.
Processamentos Qualidade <90% Qualidade Plano de
Térmi resultados Higienizacs
Contaminacio de érmicos) < 50% Bom igienizagdo
o Microrganismos a Voltar a Higienizar.
E 30¢/
g Enter ;l;:CtE; e/aceas Enterobactereaceq Boletins de
5 coli s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
o Salmonella / <100 ufc/ Externo)
wn : . . . ~ ~
- Listeria Monitoriza¢do da . Estaphylococcus Formagao aos
L ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes Higienizagdo (PLH.18 L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Superficies e Analises a .
Processamentos Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
anipuladores uperficies _ i
Térmicos) P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
Formacgdo aos
E Contaminacdo de <70% Mau operadores que
E Microrganismos a Verificacdo da Consoante o ?08‘80 executam as
= 0 Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
o a9 300/ Higienizacdo (PLH.06 (; histérico de ? .p ¢ higienizagGes.
-y . Qualidade <90% Qualidade Plano de
W < Enterobactereaceas Cozidos) resultados
£ x / JE.coli ) Higienizacdo
< ’ >90% Bom
o‘_'|o Salmonella /

Voltar a Higienizar.
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auséncia em 25g

Listeria Enterobactereacea Boletins de
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab.
<100 ufc/ Externo)
o . Estaphylococcus Formacdo aos
Monitorizar da IT08.1 Andlises a PL.06 Plano de
. L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.06 Superficies e Analises a .
Cozidos) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
ozidos anipuladores uperficies _ i
p p auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizacdes.
Listeria de Anélises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
L o Consoante o - L
Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao
istorico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminac3o de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
: i . Formagdo aos
Staphylococcus/E.c s: $100 ufc / E.coli Boletins de Z
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Andlises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitoriza¢do da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . R Salmonella Qualidade
Manipuladores més) L
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
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19- ESTABILIZACAO

Verificacdo da

Consoante o

<70% Mau

Q08.80

Formacdo aos
operadores que
executam as

Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do T
Higienizac¢do (PLH.17 C histérico de ° .p ¢ higienizagdes.
. Qualidade <90% Qualidade Plano de
Climas) resultados Higienizacs
- igienizagcdo
Co.ntamlna.gao de > 90% Bom
Microrganismos a Voltar a Higienizar.
300/
Enterobactereaceas Enterobactereacea Boletins de
/ JE.coli/ $: <100 ufc / E.coli Anélise (Lab
Salmonella / <100 ufc/ Externo)
Listeria o . Estaphylococcus Formac3o aos
Monitorizagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
monocytogenes . L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.17 Superficies e Analises a .
ali ) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
imas anipuladores uperficies _ ;
P P auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizagGes.
Listeria de Analises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
Contaminagdo de
L L. Consoante o w . .
Enterobactereaceas Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao Formacao aos
istorico de
/ Higienizacado Qualidade <90% Qualidade da Qualidade operadores.
resultados
Staphylococcus/E.c
oli / Salmonella / >90% Bom
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Listeria
monocytogenes

Monitorizagdo da
Higienizagao

IT08.1 Andlises a
Superficies e
Manipuladores

Mensal ( 10
Zaragatoas por
més)

Enterobactereacea
$: <100 ufc / E.coli
<100 ufc/
Estaphylococcus
aureus<100 ufc/
Salmonella
auséncia em 25g/

Dep.
Qualidade

Boletins de
Analise (Lab.
Externo)

Registo Suporte

Listeria
monocytogenes informatico
auséncia em 25g
Multiplicagdo E. Visor da . .
. 3 vezes ao dia <169C (+/-29C) Registo de
Coli, Salmonella, temperatura Colaborador

Monitorizagao

Alertar a manutengéo.

Listeria Monitorizagdo dos designado .
. dos Cozidos e Colocar em local
monocytogenes, Climas pelo chefe F q it i
Clostridium sul Visor da Humidade 3 vezes ao dia <75 (+/-10%) de sector umados afternativo.
Q07.286
redutores
Formacgao aos
o Contaminagdo de <70% Mau operadores que
2 . . Q08.80
E Microrganismos a Verificagdo da Consoante o ' executam as
Avaliagdo da >70% Aceitavel Dep. Verificagdo do R
< 302/ Higienizagdo (PLH.08 Q I'(;d q histérico de ° 0% a I';) q o cd higieniza¢Ges.
ualidade < ualidade ano de
é Enterobactereaceas Desenformagem) resultados 0 Higienizacs
. igienizacdo
& //E.coli/ >90% Bom
< Salmonella /

Voltar a Higienizar.
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auséncia em 25g

Listeria Enterobactereacea Boletins de
monocytogenes s: <100 ufc / E.coli Andlise (Lab.
<100 ufc/ Externo)
. . Estaphylococcus Formacdo aos
Verificagdo da ITO8.1 Andlises a PL.06 Plano de
. L - aureus<100 ufc/ Dep. operadores que
Higienizagdo (PLH.08 Superficies e Analises a .
b ; ) Manioulad s fici Salmonella Qualidade executam as
esenformagem anipuladores uperficies _ i
g p p auséncia em 25g/ Q08.16 — Registo higienizacdes.
Listeria de Anélises e
monocytogenes Suporte
auséncia em 25g informatico
<70% Mau
L o Consoante o - L
Verificagdo da Avaliagdo da histérico d >70% Aceitavel Dep. Q08.01 Avaliagao
istorico de
Higienizagdo Qualidade <90% Qualidade da Qualidade
resultados
Contaminac3o de 290% Bom
Enterobactereaceas
/ Enterobactereacea
: i . Formagdo aos
Staphylococcus/E.c s: $100 ufc / E.coli Boletins de Z
- operadores.
oli / Salmonella / <100 ufc/ Analise (Lab. P
C Estaphylococcus
Listeria o IT08.1 Andlises a Mensal ( 10 phy Externo)
Monitoriza¢do da L. aureus<100 ufc/ Dep.
monocytogenes L Superficies e Zaragatoas por .
Higienizacdo . R Salmonella Qualidade
Manipuladores més) L
auséncia em 25g/
Listeria Registo Suporte
monocytogenes informatico
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23- ARMAZENAMENTO

Multiplicacdo de
E.coli / Clostridium
sulfito redutores /

Salmonella /
Listeria
monocytogenes

Monitorizagdo das
temperaturas da
Camara e Salas

Controlo
automatico.
Consola do Sistema

4 em 4 horas

IT07.43
Temperaturas
Camaras e Salas

Manutengao

Impressdao em
papel da consola
do Sistema de

Manutengdo Correctiva
ao Difusor de Frio

de Frio Frio
Monitorizagdo das
<39C (+/-29C)
temperaturas da C4
Monitorizagao das
<39C (+/-29C)
temperaturas da C 14
Monitorizagao das
temperaturas da Sala
de Embal <129C (+/-32C)
€ tmbalagem € Registo de Alertar a manutencgdo e
Pesagem Colaborador R .
. Monitoriza¢do da verificar centro
Datalogger com . designado .
— . . 3 vezes ao dia Sala de Térmico do produto.
Monitorizagao das visor na parede o o pelo chefe
<39C (+/-22C) Embalagem Colocar em local
temperaturas da C25 de sector Q07.292 " "
. alternativo.

Monitorizagdo das
temperaturas da
Expedicdo de
Transformados

Monitorizagdo das
temperaturas do Cais
de Exportacdo

<109C (+/-52C)

<149C (+/-32C)
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26 DISTRIBUICAO

Multiplicagdo de
E.coli / Clostridium
sulfito redutores /

Salmonella /
Listeria
monocytogenes

Papel do

Verificar centro

o IT.15 Registo da Termografo Térmico do
Monitorizagdo das . .
Temperatura Motorista e/ou produto. Baixar a
temperaturas na <5¢C .
. durante a Ajudante temperatura da
Distribuicdo . .
Distribuicdo Grafico do caixa. Alertar a
Datalogger manutencgdo.
De acordo com a
L metodologia da Certificado da
Verificagao Legal Anual Aprovado DQSA

Laboratorio
Acreditado

Laboratdrio

Alertar a Manutengdo
proceder a reparagao
do Equipamento
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