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Resumo

O presente trabalho tem como objectivo a descricdo das varias etapas inerentes a
implementacdo de um sistema de seguranca alimentar numa empresa de cortica (Pietec
Corticas, S.A), com base em principios e conceitos preventivos de modo a garantir a
seguranca dos seus produtos (rolhas). A metodologia HACCP — Hazards Analysis and
Critical Control Points (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo) constitui
actualmente a referéncia aceite para a implementacao de sistemas de seguranca alimentar
identificando os perigos especificos e as medidas preventivas para o0 seu controlo em todas
as etapas de producédo. Baseia-se numa abordagem sistematica, documentada e verificavel
cuja aplicagéo é possivel em todos os segmentos e sectores da cadeia alimentar.

Antes da aplicagdo do HACCP, devem estar em pleno funcionamento os pré-requisitos
gue controlem o0s perigos associados com a envolvente a empresa (instalacoes,
equipamento, plano de higienizagéo, plano de controlo de pragas, servi¢co de abastecimento
de agua, gestéo de residuos, seleccdo de fornecedores, higiene e saude pessoal, plano de
formagédo, embalagem, informacao sobre a rastreabilidade de produtos).

Os principios do sistema propriamente dito foram também avaliados, nomeadamente a
criacdo de fluxogramas para os diferentes produtos, a analise de perigos, a determinacédo de
medidas preventivas de controlo, a determinacdo de pontos criticos de controlo e
respectivos limites, e sugestéo de acc¢bes correctivas.

Neste estudo foram encontradas duas etapas onde se considera essencial o controlo,
de modo a minimizar o perigo, a lavacdo e a embalagem, constituindo quatro pontos criticos
de controlo. Em todas elas, os procedimentos de monitorizagdo baseiam-se essencialmente
no cumprimento correcto do controlo.

A implementagcdo do sistema HACCP na Pietec Corticas, S.A., ndo pode ser
considerada como concluida. O alargamento do periodo de implementagdo do sistema
HACCP para o prazo de um ano deve ser uma possibilidade a considerar, dada a

complexidade do processo e a realidade da empresa.

Palavras-chave: Cortica; Rolhas; Implementacdo de HACCP.
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Abstract

This work aims to describe the several stages involved in a food safety system
implementation in the cork company Pietec Corticas, S.A, based on prevention principles
and concepts to control the production process and ensure the safety of their products
(stoppers). The Hazard Analysis and Critical Control Point methodology (HACCP) is the
currently accepted preventive approach to food safety systems implementation, identifying
the potential safety hazards and preventive measures for their control at all stages of
production. It is based on a systematic, documented and verifiable approach which
implementation is possible in all segments and sectors of the food chain.

Before the HACCP implementation, operational pre-requisites should be fulfilled to
control the hazards associated with the company environment, namely, facilities, equipment,
hygiene plan, pest control plan, water supply, waste management, suppliers selection,
hygiene and personal health, training plan, packaging, and information on the traceability of
products. The system principles were also evaluated including the elaboration of flow
diagrams for the different sold products, hazards analysis, determining preventive control
actions, critical control points and their critical limits to suggest corrective actions.

In this study, two stages were found where control is considered essential in order to
minimize or prevent hazards. Washing and packing stages constitute four critical control
points. For all of them, monitoring procedures are based essentially on the application of the
proper compliance control.

The implementation of HACCP in Pietec Corticas, S.A can not be considered complete,
and considering the process complexity, the duration of implementation should be increased

to one year.

Keywords: Cork; Stoppers; Implementation of HACCP.
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1.Introducéo

1.1. Apresentacdo da empresa Pietec Corticas, S.A

Mundialmente o Grupo PIEDADE tem a sua sede em Portugal; empresas participadas
na Russia, Espanha, Franca e China. Estd em desenvolvimento no Brasil, Argentina e Chile.
Possui distribuidores exclusivos na: Bélgica, Suica, Republica Checa, Italia, Grécia,
Roménia, Hungria, Bulgéaria, Turquia, Moldavia, Ucrania, Israel, Africa do Sul, USA e
Canada. Ocupa uma posicao de destaque entre as maiores empresas em Portugal.

O grupo PIEDADE esta na vanguarda de diferentes areas de negdcios, nomeadamente,
na imobilidria, agro-pecuéria, vitivinicultura, sendo, no entanto, a actividade que lidera o
grupo a transformacao de cortica. O Grupo PIEDADE detém a sua propria floresta, 2.000 ha
de sobreiros na regido sul de Portugal, regido nobre na producdo de cortica de alta
qualidade. Trata-se de um investimento de 12 milhdes de euros, tendo uma produgéo anual
aproximadamente de 1.200 toneladas.

O Grupo integra hoje um conjunto forte de empresas: Piedade S.A, S& e Sobrinho, S.A,
Pietec corticas, S.A e PiedadeCork, S.A, estando todas elas inseridas no ambito da
certificacéo.

A Pietec Corticas, S.A., foi constituida em Abril de 2003 e produz rolhas técnicas,
utilizando a cortica sob a forma de granulados e uma tecnologia inovadora, denominada por
moldacao individual. Esta unidade localizada em Fides (Santa Maria da Feira) foi criada para
responder ao crescente aumento da procura de rolhas técnicas de cortica por parte dos
clientes, sejam eles, nacionais ou internacionais. Tendo por base esse objectivo, foi
apetrechada com o equipamento mais moderno, de acordo com uma tecnologia
desenvolvida especificamente para a empresa, tendo em vista alcangar elevados niveis de
eficiéncia, minimizar os custos de producgdo, atingindo-se deste modo altos niveis de
qualidade dos produtos fabricados. Tal como as outras unidades do grupo, a Pietec
Corticas, S.A encontra-se, certificada pelo SYSTECODE, pela ISO 9001:2000 e pelo World
Wild Foundation.

A Pietec sugere aos seus clientes uma gama completa de rolhas de cortica, disponiveis
em inumeros calibres e formatos, de forma a adaptarem-se a enorme diversidade de
garrafas e a todo o tipo de vinho, champanhe ou outras bebidas. A utilizacdo de uma
tecnologia avancada permite obter uma rolha quimicamente inerte, in6bcua que nao
degenera ao longo do tempo, oferecendo uma vedacdo boa e de longa duracdo. Os
produtos da Pietec sdo: rolhas aglomeradas; rolhas técnicas (producdo por moldacéo);

rolhas de maior didmetro para vinhos efervescentes; e rolhas capsuladas.
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Em 2009, a Pietec produziu 600 milhdes de rolhas. Dentro do segmento de rolhas de
cortica produzidas na Pietec, as rolhas aglomeradas e Pietec surgem em primeiro lugar com
uma producédo de 360 milhdes por ano de rolhas, seguidas pelas rolhas DD (rolhas com dois
discos, um em cada topo) com uma producéo de 90 milhdes por ano, as XL (rolha com
micro e macrogranulado) com uma producdo de 60 milhdes por ano de rolhas, as rolhas
aglomeradas com dois discos de cortica hum dos topos da rolha com 35 milhdes por ano de

rolhas, e as restantes rolhas com uma produgédo de 55 milhdes por ano.

Figura 1.1- Fotografia da Pietec Corticas, S. A.

1.2. Enquadramento e apresentacéo do estagio

A presente dissertacdo surge como resultado de um estagio curricular realizado na
Pietec Corticas, S.A, no ambito da disciplina Dissertacao/Estagio do 2° Ano do Mestrado em
Engenharia Quimica, Ramo Tecnologias de Protec¢cdo Ambiental no Instituto Superior de
Engenharia do Porto.

O estagio foi desenvolvido durante um periodo de oito meses, segundo as seguintes
etapas:

- Estabelecimento de contacto: O tema do estagio “HACCP numa Industria Corticeira:
implementacdo, identificacdo de pontos criticos e proposta de accdes correctivas”, foi
proposto pelo Doutor Paulo Monterroso (responsavel pelo controlo da qualidade na Pietec
Cortigcas, S.A) e aceite pelo responséavel da disciplina Dissertacao/Estagio.

- Pesquisa bibliografica

- Desenvolvimento do tema: O estagio decorreu nas instalacdes relativas a producéo e
acabamento de rolhas técnicas e no laboratério da empresa, onde foi desenvolvido o
controlo da qualidade.
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O principal objectivo é a identificacdo de perigos e de pontos criticos, associados a cada
etapa do processo de producgédo e acabamento de rolhas técnicas, e posteriormente propor
as accoes correctivas tendo em vista a implementacéo do sistema HACCP.

Cada vez mais, a implementacdo do sistema HACCP é uma exigéncia para o sector da
cortica, pois este, na logica de desenvolvimento, tem presidido a sua evolugao nos ultimos
anos, esté atento as necessidades dos mercados e do sector vinicola em particular. A rolha
de cortica como material de embalagem, deve ser produzida em condi¢cdes de higiene e
seguranca que déem cumprimento as disposi¢cdes regulamentares da industria alimentar.
Para além disso, importa satisfazer as exigéncias cada vez mais apertadas dos canais de
distribuicdo. Outro factor estd ligado ao estabelecimento e a proteccdo de marcas
comerciais.

A introducd@o de quimicos na agricultura, no processamento de materiais e acabamento
industrial das rolhas (lavagdo, marcacgédo, tratamento e embalagem) leva a considerar a
existéncia de eventuais riscos para a salde humana e, consequentemente haver a
necessidade de assumir a garantia de seguranca alimentar destes produtos.

O presente trabalho obedece a uma organizacao estruturada em varios capitulos.

Este capitulo inicial, refere-se aos objectivos do trabalho, o seu enquadramento e a
descricdo da empresa onde decorreu o estagio. O segundo capitulo apresenta
fundamentos tedricos relacionados com a industria da cortica.

O sistema Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo foi discutido de forma
tedrica no capitulo trés, onde se mencionam as suas origens, beneficios, principios e
também uma referéncia aos pré-requisitos necessarios a implementagcéo do HACCP.

Nos capitulos quatro e cinco encontra-se o trabalho experimental propriamente dito,
onde sao relatadas as varias etapas percorridas ao longo de todo o projecto. No capitulo
quatro, encontra-se o diagndstico dos pré-requisitos, e no capitulo cinco indicam-se todas as
etapas seguidas para a implementacéo do sistema HACCP.

No capitulo seis encontra-se de uma forma sintetizada o controlo da qualidade realizado
no laboratério da empresa ao longo de todo o estagio. Por dltimo, a discusséo, concluséao
dos resultados e sugestbes para futuros desenvolvimentos, sdo apresentados no capitulos

sete e oito.
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2.A Cortica

Por definicdo, a cortica € o parénquima suberoso originado pelo meristema subero-
felodérmico do sobreiro, 0 Quercus suber L, constituindo o revestimento do seu tronco e
ramos [1]. A cortica é um material cujas aplicacdes sdo conhecidas desde a Antiguidade,
algumas delas, desde logo relacionadas com a construgdo, mas sobretudo como artefacto
flutuante e como vedante, cujo mercado, a partir do inicio do século XX, teve uma enorme
expansdo, nomeadamente face ao desenvolvimento de aglomerados diversos a base de

cortica.

2.1. Processo industrial da cortica

O processo industrial da cortica € feito numa perspectiva de maximizar o
aproveitamento e valorizar a matéria-prima.

A fileira da cortica pode dividir-se em cinco ramos de actividade principais: producéo,
preparacgédo, transformacgéo, granulacdo e aglomeragéo. Estas cinco actividades desdobram-

se em multiplos subsectores.
e Producéo

Enquanto matéria-prima, o ciclo de vida da cortica comegca com a extraccao da casca
aos sobreiros - o chamado descorticamento, que se realiza durante a fase mais activa do
crescimento da corti¢a, entre meados de Maio ou principios de Junho até ao fim de Agosto.

No primeiro descorticamento, chamado desbdia, obtém-se a cortiga virgem - cortica de
estrutura muito irregular e com uma dureza dificii de se trabalhar. No segundo
descorticamento obtém-se a cortica secundeira que constitui um material com uma estrutura
mais regular, menos duro, mas ainda de ma qualidade para o aproveitamento principal, que
é a rolha. S6 apoés as primeiras trés colheitas e seguintes, € que se obtém a cortica com as
propriedades adequadas para a producédo de rolhas de qualidade, a chamada cortica
amadia ou de reproducéo.

O primeiro desbaste deve ser efectuado cerca dos 12 anos, o segundo por volta dos 16
anos e o terceiro aos 20-25 anos, dando cada sobreiro em média cerca de 15
descorticamentos.

Ap6s o descorticamento, as pranchas de cortica sdo empilhadas e inicia-se o estagio de

repouso ou estabilizacdo que serve para a maturacdo da matéria-prima. Este tempo de
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repouso ndo deve ser inferior a 6 meses, como prescreve o Cddigo Internacional das

Praticas Rolheiras [1- 5].

e Preparacao

Nesta fase é realizada a cozedura da cortica que tem como objectivos: purificar a
cortica; extrair-lhe as substancias hidrossollveis; aumentar a sua espessura e assim reduzir
a sua densidade; torna-la mais macia e elastica.

Apbs a cozedura, as placas de cortica sado qualificadas e calibradas, e posteriormente
armazenadas para estabilizacdo dimensional ao longo de duas a trés semanas. SO depois
deste periodo de repouso € que se procede a seleccdo da cortica para a sua transformacao.

Destas operagdes resultam, para além da prancha para a transformacgdo, o refugo

cozido, desperdicios e aparas [2, 4-6].

e Transformacéao

Nesta actividade, o objectivo é produzir, por simples corte de prancha, uma variada
gama de produtos de cortica natural, desde as rolhas até aos discos, papel de cortica ou
artesanato. As rolhas produzidas por este processo designam-se naturais. O seu fabrico
consiste nas seguintes fases: rabaneacgdo, brocagem, pré-secagem, rectificagdo, nova
lavagem e secagem, processo de escolha, marcagdo no corpo e/ou topos, tratamento,
comercializacéo e expedicéo [2, 5, 6].

e Granulacéo

Da transformacédo da cortica resultam diversos subprodutos, como os refugos, aparas,
residuos de brocagem, restos de cortica virgem e tipos de cortica de qualidade inferior.
Mediante um processo de trituragdo sdo obtidos varios granulados, de dimensdes e
caracteristicas distintas, e p6 de cortica.

Os granulados sédo utilizados principalmente como matéria-prima no fabrico de
aglomerados. Podem também ser utilizados directamente como produtos, para isolamentos

térmicos e acusticos e como camada resistente sob pavimentos isolantes [1].
e Aglomeracéo

Os aglomerados sdo materiais compactados produzidos a partir dos granulados de
cortica. Existem muitos tipos de aglomerados de cortica, mas sistematicamente dividem-se
em duas categorias: aglomerado puro ou negro e aglomerado composto [1- 3].

Os aglomerados puros sé@o obtidos pela auto-aglomeracdo térmica dos granulos de

cortica. Sao utilizados como materiais de isolamento [1, 3, 6].
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Os aglomerados compostos séo constituidos por particulas de cortica e um adesivo.
Sao utilizados para fabrico de rolhas aglomeradas, painéis e folhas para revestimento,
blocos. Existem ainda os aglomerados compostos por particulas de corti¢ca, borracha e um
ligante, genericamente designados por rubbercork. Estes sdo usados para juntas, vedacoes
e revestimentos [1, 3, 4].

A rolha de cortica e todo o seu processo de transformacdo, desde o montado até ao
produto final, contribuem para a sustentabilidade e preservacdo de um ecossistema, assim
como contribuem para um ambiente melhor. O sobreiro destaca-se como um dos maiores
tesouros naturais de Portugal pela sua importancia a nivel ambiental. Destaca-se a
conservacao dos solos, a regulacao do ciclo da agua, a fixacdo do carbono e a conservacéao
da biodiversidade. A exploracdo da corti¢a, por outro lado, € um processo ambientalmente
sustentavel, uma vez que nenhuma arvore é cortada e somente de 9 em 9 anos é realizado
o descorticamento.

A cortica € natural, 100 % reciclavel e reutilizavel, aplicando-se na perfeicdo o lema
“nada se perde, tudo se transforma” [3, 7- 11].

Num  estudo promovido pela Corticeira Amorim e conduzido pela
PricewaterhouseCoopers/Ecobilan sobre o ciclo de vida das rolhas de cortica versus
capsulas de aluminio e vedantes de plastico, a rolha da cortica apresentou vantagens
ambientais face aos vedantes alternativos, nos diferentes indicadores. No que diz respeito a
emissao de gases com efeito de estufa, o estudo revela que cada vedante de plastico emite
dez vezes mais dioxido de carbono que uma rolha de cortica e as emissfes de didxido de
carbono da capsula de aluminio séo vinte e seis vezes superiores as da rolha de cortica. Por
outro lado, considerando que o montado de sobro representa um importante sumidouro de
CO, (4.8 milhdes de toneladas s6 em Portugal) e que sdo a industria e os produtos de
cortica que viabilizam esse importante ecossistema, € possivel associar aos produtos de
cortica parte desse crédito de carbono [11].

O Centro Tecnologico da Cortica (CTCOR) considera que ao consumir 15 mil milhdes
de garrafas vedadas com cortica € possivel reter a polui¢éo libertada por 45 mil viaturas /
ano (percorrendo 15 mil km). Um veiculo liberta 170 g CO, por km e uma rolha é capaz de
fixar aproximadamente 8 g de CO,, um valor equivalente ao dobro do seu peso. Em suma,
15 mil milhdes de rolhas/ano séo capazes de reter 118.500 toneladas de CO,. Ainda sobre
esta tematica, existem os seguintes dados: considerando a recomendacdo médica para um
adulto de beber diariamente cerca de dois copos de vinho (2.25 dl vinho/dia), seria
consumida uma garrafa de vinho (0.75 L) / pessoa em cada trés dias, o que corresponde a
122 rolhas / ano; este nimero de rolhas representa 1183.40 g CO, / pessoa / ano, 0 que por

sua vez corresponde a cerca de 7 km percorridos por um veiculo médio / pessoa / ano [11].
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2.2. Avaliacao da cortica

A cortica constitui um produto natural peculiar, complexo e cuja valiosa matriz € dificil de
estudar do ponto de vista quimico. Possui caracteristicas Unicas e inigualaveis: muito leve;
impermeavel a liquidos e a gases; elastica e compressivel; excelente isolante térmico e
acustico; incombustivel; muito resistente ao atrito; inodora; natural; reciclavel e reutilizavel
[1,2, 3, 4, 6, 8,12].

A analise quantitativa dos constituintes quimicos da cortica, € diferente de autor para
autor, por vezes com variacfes acentuadas. Sendo assim, apresenta-se a composicao que
classifica os constituintes da cortica em seis categorias:

e Suberina (45%) — principal componente das paredes das células, responsavel pela

compressibilidade e elasticidade da cortica;

e Lenhinha (27%) — o componente de ligacao;

e Polissacaridos (12%) — o componente das células da cortica que permite definir a

textura da cortica;

e Taninos (6%) — polifenol responsavel pela cor;

e Cerbides (5%) — compostos hidrofébicos que asseguram a impermeabilidade da
cortica;

Cinzas (5%) [1, 2, 3, 4, 8].

Como em qualquer outro material, as qualidades que a cortica deve possuir dependem
do produto que se pretende fabricar, ou do fim ao qual se destinam.

A qualidade da cortica € determinada pela homogeneidade da massa de células
suberificadas relativamente a descontinuidades ou tecidos estranhos que aparegam
intercalados. Dentro destas descontinuidades, existem sempre 0s canais lenticulares que
atravessam radialmente a cortica, e que transversalmente d&o origem aos poros. O tipo de
poros, a sua dimenséo, quantidade e distribuicdo, sédo factores determinantes na qualidade
da cortica.

Para além da porosidade existem outras caracteristicas, que por vezes, constituem
defeitos da cortica (Figura 2.1). Os defeitos dividem-se em culturais, biol6gicos e
fisiolégicos. Defeitos [1, 3, 4]:

e Prego - inclusao de células de esclerénquima no interior da cortica, que formam

fendas de densidade superior a da cortica, com uma dureza muito acentuada.

e Enguiado da costa - este defeito consiste na existéncia de fendas pronunciadas e

dirigidas axialmente na costa das pranchas de corti¢a, devido as tensdes de traccao
na direccdo tangencial originadas durante o crescimento da cortica. Um caso

extremo de enguiado € o que acontece na cortiga virgem.
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e Marmoreado - consiste no aparecimento de uma coloracdo azulada provocada por
um fungo (Melophia ophiospora.), cuja infec¢do se da pelas lenticulas e se propaga
através das paredes das células.

o Esfoliagdo ou solapamento da cortica - corresponde a uma descontinuidade da
ligacdo entre anéis anuais. Estd associada a uma alteracdo do processo
meristematico da arvore. Como por exemplo situacBes de stress, como ataque da
lagarta (Lymantria dispar L.), a accdo do fogo ou ocorréncia de um periodo seco.

¢ Mancha de mosca — manchas castanhas escuras ou cinzentas escuras que podem
ser concentradas em determinada area ou em linhas distribuidas por todo o tecido. A
razdo do seu aparecimento parece ser consequéncia da reaccado 6xido de ferro com
0s taninos da cortiga, ou devidas a fungos.

e Entrecasco — aparecimento de tecido lenhoso no ventre da cortiga resultante da mé
extraccao do descorticamento anterior.

e Mancha amarela ou tache jaune — frequente nas corticas do Norte de Africa e
manifesta-se por manchas de cor acinzentada na raspa e descoloracdo do tecido
suberoso adjacente, provocado por ataque de fungo, que ddo um odor a bolor. O
fungo em causa é o Armillaria mellea.

o Terra — aparecimento de particulas terrosas castanhas ou avermelhadas nos canais
lenticulares. E mais comum na cortica virgem, pois a dilatagéo e abertura dos canais
€ maior devido as maiores tensoes.

o Bofe - porosidade muito elevada, em resultado da existéncia de canais lenticulares
de grande diametro, tecido suberoso com fracturas. Defeito associado a corticas de
crescimento rapido, a cortica € apenas utilizada no fabrico de aglomerados.

e Verde - é aplicado a cortica que contém areas com elevado teor de humidade (400 a
500%) rodeadas de cortica com teor de humidade normal (6 a 8%). E o defeito que
tem mais implicac6es na posterior utilizacdo do material.

e Insecto ou bicho — aparecimento de cavernas e galerias formadas por insectos e

larvas.

A maior parte dos defeitos poderdo ser controlados ou minimizados através de uma
adequada subericultura e da melhoria das condi¢cdes sanitdrias dos montados e

racionalizacéo dos processos de producéo [1].
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Figura 2.1. Representacdo esquematica dos defeitos da cortica [1].
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3. Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo

3.1. O conceito do sistema HACCP

O sistema HACCP - Hazard Analysis Critical Control Points (Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controlo - APPCC) tem uma base cientifica e sistematica que identifica
perigos especificos e medidas para o seu controlo, de forma a assegurar a seguranca dos
alimentos. Trata-se de uma ferramenta para identificar perigos, em vez de inspeccdo e
testes em produtos finais, sendo por isso um sistema de caracter preventivo, através do qual
pela identificacdo de potenciais riscos sao estabelecidas medidas preventivas que
possibilitem reduzir a probabilidade de ocorréncias que possam colocar em causa a
segurancga dos produtos e consequentemente dos consumidores.

Qualquer sistema HACCP é capaz de se adaptar a mudangcas em consequéncia de
melhorias a nivel da concepgdo dos produtos, dos processos de transformacdo ou
tecnologicas.

O HACCP pode ser aplicado em toda a cadeia alimentar, desde a producao primaria até
ao consumo final. Para além de garantir a conformidade dos alimentos, a aplicacdo do
HACCP proporciona outros beneficios, tais como o auxilio na inspecc¢éo levada a cabo pelas
autoridades reguladoras e a promoc¢éao da comercializa¢ao internacional através do aumento
da confianca na qualidade dos produtos.

A aplicacdo do HACCP é compativel com a implementacao da norma ISO 9001:2000 e
a norma ISO 22000 de 2005. A Qualidade deve ser parte integrante da politica de todas as
empresas, sendo agora possivel as empresas certificadas proceder a uma facil adaptacéo e

implementar um Sistema de Gestdo da Segurancga Alimentar [13, 14].

3.2. Origem do sistema HACCP e legislacao

O sistema HACCP foi desenvolvido nos anos 60 pela companhia americana Pillbury em
conjunto com a National Aeronautics and Space Administration (NASA) e os Laboratérios do
Exército dos Estados Unidos, para o programa espacial da NASA, com o objectivo de
desenvolver técnicas seguras para o fornecimento de alimentos para os astronautas da
NASA [15, 16].

Em 1971, o conceito de HACCP foi apresentado pela Pillsbury a American National
Conference for Food Protection e a FDA (Food and Drug Administration) publicou os

regulamentos para a industria conserveira [15, 16].
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Desde 1980, organizages como a Organizagdo Mundial de Saude (OMS), a Comissao
Internacional de Especificacbes Microbiolégicas dos Alimentos (ICMSF) e a Organizagéo
das Nacdes Unidas para a Agricultura (FAO) recomendam a aplicacdo da metodologia do
HACCP nas empresas do sector alimentar [15, 16].

Em 1993, o Comité da Higiene dos Alimentos da Comissdo do Codex Alimentarius
reconhecendo a importancia da aplicacdo do HACCP ao controlo dos alimentos adoptou
Normas de Aplicacdo do Sistema HACCP — guia que foi integrado como anexo na revisdo
do Cddigo Internacional Recomendado de Préaticas — Principios Gerais de Higiene Alimentar
da Comisséo do Codex Alimentarius, em 1997 [15, 16].

Também em 1993, a Unido Europeia procedeu a harmonizacdo das normas gerais
aplicadas aos géneros alimenticios, integrando os principios do Sistema HACCP, através da
adopc¢éao da Directiva 93/43 do Conselho de 14 de Junho, tendo esta sido transporta para o
Direito Nacional de Portugal através do Decreto-Lei n° 67/98, de 18 de Marco [15- 18].

Com a publicagéo do Livro Branco sobre Seguranca Alimentar em Janeiro de 2000,
sublinhou-se a necessidade de uma politica assente numa base cientifica sélida e
estabeleceram-se as directrizes, normas gerais e procedimentos em matéria de seguranca
sanitaria [19].

A reformulacdo da legislacdo surgiu devido a necessidade de reconquistar a confianca
dos consumidores apds as sucessivas crises alimentares que surgiram no final do século
XX. Em 2002 foram revistos os principios gerais da legislacdo alimentar, bem como os
procedimentos relativos a seguranca dos géneros alimenticios que também se aplicam aos
alimentos para animais, segundo o Regulamento (CE) n°178/2002 do Parlamento Europeu e
do Conselho de 28 de Julho de 2002 [20].

Um conjunto de regulamentos comunitarios foi criado em 2004, reestruturando e
actualizando as normas contidas em varias Directivas criadas entre 1964 e 1994 e
posteriormente derrogadas ou alteradas pela Directiva 2004/41/CE [21]. Este pacote
legislativo inclui os seguintes documentos:

¢ Regulamento (CE) n°852/2004: estabelece regras gerais destinadas aos operadores
das empresas do sector alimentar no que se refere a higiene dos géneros alimenticios
conferindo vital importancia aos operadores do sector alimentar. Este diploma pressupfe a
adopcdo dos principios da analise dos perigos e do controlo dos pontos criticos. Este
regulamento revoga a Directiva 93/43/CE [17, 22].

e Regulamento (CE) n°853/2004: complementa o anterior, estabelecendo regras
especificas para os operadores no que se refere a higiene dos géneros alimenticios de
origem animal. [23]

e Regulamento (CE) n°854/2004: estabelece regras especificas de organizacdo dos

controlos oficiais de produtos de origem animal [24].
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e Regulamento (CE) n°882/2004: contém regras gerais para a realizacdo de controlos
oficiais destinados a verificar o cumprimento das normas que visam a prevencao, eliminagéo
ou reducdo para niveis aceitaveis dos riscos e a garantia da existéncia de praticas leais no
comércio, bem como a defesa dos consumidores (incluindo a rotulagem) [25].

e Regulamento (CE) n°2073/2005 (no seguimento do Regulamento (CE) n°178/2002 e
do Regulamento (CE) n°852/2004): estabelece os critérios microbioldégicos para certos
alimentos, incluindo informacdes sobre métodos de colheita de amostras, métodos analiticos
e limites microbiologicos. Realca a distingdo entre critérios de seguranca dos géneros

alimenticios e critérios de higiene dos processos [20, 22, 26].

3.3. Os beneficios do sistema HACCP

O sistema HACCP nédo deve ser entendido meramente como um facilitador do
cumprimento de requisitos legais, mas acima de tudo como uma ferramenta de gestéo de
seguranca alimentar a disposicdo das empresas e que possui um conjunto de beneficios
associados. Entres estes beneficios € possivel destacar [26]:

e O aumento da seguranca do consumidor, decorrente da abordagem sistematica de
identificacdo e andlise de perigos que conduz a minimizagéo da probabilidade de ocorréncia
de situagbes que possam por em causa a seguranca do consumidor;

e O refor¢o da qualidade, na medida em que na restaura¢do, como na area alimentar
em geral, ndo se pode dissociar a qualidade dos aspectos higieno-sanitarios e de seguranca
alimentar;

e A reducdo dos custos operacionais, diminuindo a necessidade de destruicdo ou
reprocessamento, por razées de seguranga, do produto final;

e O reforco da imagem do estabelecimento junto dos consumidores, na medida em
gue esta metodologia transmite uma maior confianca relativamente a seguranca dos
produtos alimentares postos a sua disposi¢ao;

e Proporcionar uma evidéncia documentada do controlo dos processos no que se
refere a seguranca, permitindo demonstrar o cumprimento das especificacdes, cédigos de
boas praticas e/ou legislagdo e ao mesmo tempo facilitar o0 seguimento e a rastreabilidade

no caso de ocorréncia de um surto de toxinfec¢ao alimentar.
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3.4. Principios gerais do HACCP

O Sistema HACCP utiliza conceitos proprios, que seguidamente, sdo expostos [14]:

¢ Diagrama de fluxo ou fluxograma: representacdo sistematica da sequéncia de
passos ou operacdes utilizados na producédo ou fabrico de um determinado item alimentar;

e Perigo: qualquer propriedade ou aspecto do processo de producdo do alimento, que
possa causar a falta de seguran¢a no seu consumo;

e Risco: estimativa da probabilidade de ocorréncia de um perigo;

e Severidade: grau de importancia ou grandeza de um perigo;

¢ Analise de Perigos: procedimento utilizado para o célculo da severidade e risco de
determinado perigo;

e Ponto Critico de Controlo (PCC): matéria-prima, local, préatica, procedimento ou

processo que podem ser controlados de modo a prevenir ou minimizar perigos:

e Medida de controlo (ou preventiva): Qualquer acgéo ou actividade que possa ser
adoptada para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranca alimentar ou reduzi-lo para
niveis aceitaveis;

e Limite Critico: valor maximo ou minimo para o qual um perigo fisico, biol6gico ou
quimico deve ser controlado, num determinado PCC, de modo a prevenir, eliminar ou
reduzir, para niveis aceitaveis, a sua ocorréncia. Por vezes ha necessidade de identificar um
grau ou latitude de variagao (“tolerancia”). Quando estes ndo séo atingidos esta-se perante
um “desvio”;

e Monitorizagdo: comprovacdo de que um processamento ou manuseamento em
cada PCC é correctamente efectuado ou esta sob controlo. Envolve a observacao
sistematica, medida e/ou registo dos factores significativos requeridos para controlo;

e Accdo correctiva: acgbes imediatas e especificas a serem tomadas sempre que 0s
limites criticos estabelecidos ndo sao atingidos;

e Verificacdo: aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliacdes, para
além da monitorizagéo, para determinar o cumprimento do plano HACCP;

e Validacdo: A obtencdo de provas de que os elementos do plano HACCP séo
eficazes.

Segundo o Documento de orientacdo sobre a aplicacdo de procedimentos baseados
nos principios HACCP e sobre a simplificacdo da aplicacdo dos principios HACCP em
determinadas empresas do sector alimentar, o HACCP consiste nos sete principios
seguintes [27]:

1. ldentificacdo de quaisquer perigos que devam ser evitados, eliminados ou reduzidos

para niveis aceitaveis (andlise dos perigos);
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2. ldentificacdo dos pontos criticos de controlo na fase ou fases em que o controlo é
essencial para evitar ou eliminar um perigo ou para o reduzir para niveis aceitaveis;

3. Estabelecimento de limites criticos em pontos criticos de controlo, que separem a
aceitabilidade da ndo aceitabilidade com vista a prevencao, eliminacdo ou reducdo dos
perigos identificados;

4. Estabelecimento e aplicagdo de processos eficazes de vigilancia em pontos criticos
de controlo;

5. Estabelecimento de medidas correctivas quando a vigilancia indicar que um ponto de
controlo critico esta fora de controlo;

6. Estabelecimento de procedimentos, que devem ser efectuados regularmente, para
verificar se as medidas referidas nos nimeros 1 a 5 estao a funcionar eficazmente;

7. Elaboracdo de documentos e registos adequados a natureza e dimensao das

empresas, a fim de demonstrar a aplicacdo eficaz das medidas referidas nos numeros 1 a 6.

3.5. As boas praticas como pré-requisitos

Durante décadas, a producéo de alimentos regeu-se pelo seguimento de Boas Préticas
de Fabrico, Boas Praticas de Higiene e andlise de produtos finais. Actualmente,
adicionalmente a estas, a implementagdo de um sistema baseado nos principios HACCP
passou a ser uma exigéncia em todas as empresas da area alimentar. Este sistema nao cria
novas exigéncias em termos de requisitos de higiene, no entanto as Boas Praticas de
Higiene sdo um pré-requisito fundamental para a sua implementacdo, constituindo-se na
base higiénico-sanitaria para implementacdo do Sistema HACCP. Quando o programa de
Boas Préticas nao é eficientemente implementado e controlado, Pontos Criticos de Controlo
adicionais sdo identificados, monitorizados e mantidos sob a égide do Plano HACCP.
Portanto, a implementacdo das Boas Praticas ir4 simplificar e viabilizar o Plano HACCP,
assegurando sua integridade e eficiéncia, com o objectivo de garantir a seguranca dos
alimentos [13, 26].

Antes da aplicagdo do HACCP a qualquer sector da cadeia alimentar, devem estar em
pleno funcionamento programas de pré-requisitos, ou seja, procedimentos que controlam
condigBes operacionais dentro de uma industria alimentar, e que assegurem condi¢cdes
favoraveis a obtencdo de um alimento seguro. Devem ser estabelecidos de uma forma
sélida, ser totalmente operacionais e verificados de forma a facilitar a aplicacdo e
implementacdo com éxito do sistema HACCP [14].

A lista de pré-requisitos [28-30] assenta nos seguintes pontos:
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1) Instalacdes

As instalacdes devem atender a diversos aspectos, desde o0 seu projecto inicial. Deveréo
ser implementadas em locais onde ndo existam nas imediagfes, industrias ou outros
agentes passiveis de contaminacdo. O seu desenho devera permitir um fluxo continuo das
operagdes (“marcha em frente”) de modo a evitar contaminagdes cruzadas e a proporcionar
condi¢Bes de operacionalidade adequadas a higienizag¢édo, producdo e comercializacdo de
produtos alimentares. A previsdo de zonas especificas para cada tarefa, dispositivos de
acesso restrito a area de laboracao e saidas de emergéncia sdo aspectos que se revestem
de alguma importancia. Os materiais de construcdo deverdo ser resistentes, lavaveis, ndo
téxicos e facilmente higienizaveis. A area das instalagdes deve ser limpa, favorecendo o
controlo de pragas e deve possuir todas as condigbes indispensaveis ao processo de
laboragéo, tais como: energia eléctrica, sistema de esgotos, iluminacdo e ventilagdo
adequadas [22, 31].

2) Equipamentos

Os equipamentos devem ser resistentes, ndo toxicos e devem ter um desenho que
permita uma higienizacao eficaz. Todo o equipamento devera ter um registo que inclua
qualquer informacdo existente sobre o0 mesmo, onde se incluirdo os planos de manutencgéo
e verificacdo dos equipamentos. A calibracdo dos sistemas de monitorizacdo e registo sdo

realizadas, no minimo, semestralmente [29].

3) Plano de higienizacéo

Um plano de higienizacdo adequado ao operador do sector alimentar é fundamental
para a eficacia do sistema de seguranca alimentar (HACCP). A higiene deve ser encarada
pelo operador do sector alimentar como uma necessidade, fazendo parte do processo
produtivo e cujo investimento trara vantagens na reducdo dos custos de uma possivel ndo
gualidade. O plano de higienizacdo deve contemplar a limpeza e desinfec¢cdo das

superficies em contacto com os produtos, assim como quem realizara a tarefa [14].

4) Plano de controlo de pragas

As pragas representam uma séria ameaca a segurancga e a adequacao dos alimentos.
As infestacbes por pragas podem ocorrer em locais que favoregcam a sua proliferacdo e
onde exista uma fonte de alimento. Devem ser empregues as boas préaticas de higiene de
forma a evitar a criacdo de um ambiente favoravel ao desenvolvimento das pragas. O bom
saneamento, a inspeccdo das matérias-primas e a boa monitorizacdo pode minimizar a

probabilidade de infestacéo e, assim, limitar a necessidade do recurso a pesticidas.
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As infestacbes por pragas devem ser enfrentadas imediatamente e de forma a néo
afectar negativamente a seguranca ou a adequacédo dos alimentos. O tratamento com
agentes quimicos, fisicos ou bioldgicos deve ser levado a cabo sem prejudicar a seguranca
ou a adequacéo dos alimentos [14].

5) Servicos de abastecimento de 4gua

Apenas deve ser utilizada dgua potavel de acordo com o Decreto-lei n® n°306/2007, de
27 de Agosto, no manuseamento e processamento de alimentos, com as seguintes
excepcdes: para producdo de vapor, para controlo de incéndios e para outros efeitos
semelhantes ndo relacionados com os alimentos; em determinados processos alimentares,
por exemplo, na refrigeracdo, e em areas de manuseamento de alimentos, desde que n&o

representem um perigo para a segurancga e adequacéao dos alimentos [14, 32, 33].

6) Gestdo de residuos

Devem ser adoptadas medidas adequadas para a remogdo e 0 armazenamento de
residuos, de acordo com o preconizado pelo Decreto-lei n°178/2006 de 5 de Setembro. N&o
se deve permitr a acumulacdo de residuos nas areas de manuseamento ou
armazenamento dos alimentos, bem como noutras areas de trabalho e no ambiente
adjacente, salvo na medida em que tal seja inevitavel para o adequado funcionamento da
actividade. Os locais de armazenamento de residuos devem manter-se adequadamente
limpos [14, 34].

7) Seleccéo de fornecedores

A recepcéao de produtos num estabelecimento alimentar € uma etapa fundamental e um
dos primeiros passos a dar em qualquer sistema onde se pretenda garantir a segurancga
alimentar. Devem ser escolhidos fornecedores qualificados, de confianga e que cumpram
todos os requisitos legais de higiene e seguranca alimentar devendo estes ser
seleccionados com base na capacidade de satisfazer, para além destes requisitos legais,

também outros requisitos pré-definidos [31].

8) Higiene e saude dos operadores

Deve ser assegurado que os operadores disponham de habitos de higiene adequados,
tais como: lavar as maos no inicio da actividade e sempre que possa existir uma
contaminacado cruzada; sensibilizacdo para o estado de saude; comportamentos pessoais
adequados que evitem fumar, beber, espirrar, tossir, comer ou mascar na presenca do
produto [14].
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9) Plano de formacéao
Os operadores envolvidos em operacgfes alimentares que tenham contacto directo ou
indirecto com os alimentos devem receber formacgéo e/ou instrugcbes em matéria de higiene

alimentar a um nivel adequado as operacgfes que irdo executar [14].

10)Embalagem

A concepcdo e os materiais de embalagem devem proporcionar uma proteccéo
adequada aos produtos de forma a minimizar a contaminacao e a prevenir 0s danos, e deve
acomodar uma etiquetagem apropriada. Os materiais de embalagem ou gases, quando
utilizados, devem ser ndo toxicos e ndo devem representar uma ameaca a seguranca € a
adequacdo dos alimentos, de acordo com as condi¢des especificadas de armazenamento e
utilizacdo. Quando seja esse 0 caso, as embalagens reutilizadveis devem ter uma

durabilidade adequada, ser faceis de limpar e, quando necessario, de desinfectar [14].

11)Informacgéo sobre rastreabilidade de produtos

Os gestores devem garantir 0 estabelecimento de procedimentos eficazes para
enfrentar qualquer perigo para a seguranca dos alimentos e para permitir a completa e
rapida retirada do mercado de qualquer lote de alimentos inadequados em questdo. Quando
um produto seja retirado devido a um perigo imediato para a salde, deve ser avaliada a
seguranca de outros produtos que sejam produzidos em condicbes semelhantes e que
possam representar perigo semelhante para a saude publica, podendo estes ter que ser

igualmente retirados [14].

As exigéncias relativas ao cumprimento dos pré-requisitos estdo claramente
expressas na regulamentacdo europeia. A verificagdo do seu cumprimento faz-se com
recurso a Listas de Verificacdo (Check-lists), elaboradas de forma a permitir avaliar o nivel
de conformidade com as exigéncias regulamentares. Uma avaliagdo quantitativa baseada
no calculo das percentagens de cumprimento face a cada requisito, permitira visualizar as
situacdes de ndo conformidade, identificar os procedimentos em falta e todos os aspectos
relevantes para se poder aferir se estdo reunidas as condi¢cdes para se implementar um
plano HACCP [13].
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4.Analise da existéncia de pré-requisitos: metodologia e
resultados

Realizaram-se visitas diarias as instalacbes da Pietec Corticas S.A., no sentido de
acompanhar o processo de fabrico, os operadores, e ficar assim a conhecer os seus
procedimentos e praticas habituais. Foi possivel recolher a informacdo necesséria de forma
a verificar se estavam a ser cumpridas as boas praticas em relacdo a determinados pré-
requisitos. Ao longo dos varios itens considerados como pré-requisitos, serdo evidenciados
os resultados do processo de verificacdo e diagnéstico da situacéo existente e descritas as

medidas e melhorias sugeridas em cada ponto especifico.

4.1. Instalacdes

A andlise das instalacdes foi efectuada mediante a realizacdo de uma visita a unidade,
tendo como objectivos verificar a localizacdo da unidade; analisar o lay out das instalacoes;
avaliar a existéncia e qualidade de instala¢des sanitarias e de higiene pessoal, dos sistemas
de iluminagéao, e de ventilacdo adequados.

A localizagdo da unidade estd adequada as exigéncias necessarias para um
estabelecimento deste sector, ndo existem nas imediacfes industrias ou qualquer tipo de
actividade que possa constituir uma fonte de contaminagéo.

No que concerne as instalacdes, estas permitem uma gestéo higiénica de acordo com
as exigéncias do sistema HACCP. Os sistemas de saneamento e ventilacdo, bem como o
sistema eléctrico encontram-se em pleno funcionamento e sdo os adequados as

instalagdes.

4.2. Equipamentos

Para realizar a avaliagdo deste pré-requisito procedeu-se ao levantamento dos
equipamentos e dos seus planos de manutencdo existentes nas seguintes seccoes:
moldagéo, extrusdo, colagem dos discos, rectificacdo, lavacdo, secagem, marcagdo e
escolha.

A manutencdo dos equipamentos € executada internamente pelos operérios da Pietec,
de acordo com o plano de manutencdo. Os planos de manutencdo encontram-se no Anexo
A.
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4.3. Plano de Higienizacao

Efectuou-se a observacéo e verificacdo do plano de higienizacdo existente. Procedeu-
se a um estudo sobre os produtos de limpeza utilizados, a frequéncia das operacoes de
limpeza, o responsavel pela execu¢cdo das mesmas e o local utilizado para o
armazenamento dos produtos de limpeza.

O plano de higienizacdo implementado (Tabela 4.1.) tem como objectivo definir as
metodologias/regras gerais de limpeza a cumprir nas instalacbes da Pietec, S.A. Cabe ao
responsavel da secc¢do, coordenar as actividades de limpeza e fornecer todo o material
necessario a sua correcta execuc¢ao.O produto de limpeza que se utiliza nas varias seccdes
de producgédo e acabamento de rolhas técnicas € o Netodor. Trata-se de um desengordurante

polivalente vegetal, produto homologado para uso alimentar (Anexo B).

Tabela 4.1- Plano geral de limpeza da Pietec Corticas, S.A.

Varrer por baixo dos
estrados de plastico

Mensal (Ultima
Sexta-feira do més)

Areas de : = Operadores da
Armazenamento |° Asplrar,e Iz_:war chéo . Secgéo
com maquina Semanal (Séabado)
lavadora
e Lavar o tambor com Cada vez que se
Seccdo da agua o mude de lavacdo Operadores da
Lavacdo/Secagem Varrer chéo Seccao

Lavar chao e
maquina

Semanal (Sabado)

Seccdo Rectificacdo
e Moldacéo,
Extruséo

Limpar maquinas
com vassourinhas e
ar comprimido
Aspirar chdo

Semanal (Sabado)

Operadores da
Seccao

Seccéo de Escolha

manual / Electréonica

Limpar maquinas
com vassourinhas e
ar comprimido
Aspirar chdo

Semanal (Sabado)

Operadores da
Seccao

Seccédo Marcacéao /
Contagem /
Embalagem

Limpar maquinas
com vassourinhas e
ar comprimido
Aspirar chdo

Semanal (Sabado)

Operador da
Seccéo

Seccéo Tratamento

Manter o tambor
limpo (sem pé e sem
residuos de produtos
de tratamento)

Diario

Limpar as tubagens
Aspirar chdo

Semanal (Séabado)

Operadores da
Seccéo
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Tabela 4.1- Plano geral de limpeza da Pietec Corticas, S.A (continuacao).

Contentores / e Limpar com
Caixas / Alcofas vas§ourinhas ear Semanal (Sabado) OperadorNes da
Utilizados em comprimido Secgao
Produtos de Cortica |e Lavar com agua Anual
e Varrer e passar o
Area Administrativa chédo com a Diario Responsavel de
/ Laboratério esfregona limpeza
e Limparopoé
Casas de banho/ |e Limpar e desinfectar Diario Responséavel de
Refeitorio o local limpeza

4.4. Controlo de pragas

Procedeu-se a andlise do plano de controlo de pragas estabelecido, a observagédo dos
locais de colocagé&o dos iscos e a regularidade da monitorizacao.

Na Pietec encontram-se implementadas medidas no sentido da monitorizacdo e
prevencdo das pragas. A responsabilidade da execugdo do controlo de pragas é assumida
pela Pestox — Controle e defesa do meio ambiente, Lda. O relatério emitido pela Pestox
relativo a ultima intervencgéo evidencia a ndo existéncia de pragas nas instalacdes e refere
as operacdes efectuadas nos 48 dispositivos presentes na Pietec, como se pode verificar no
Anexo C.

4.5. Servico de abastecimento de agua

A agua utilizada na Pietec provém de captacdo prépria, sujeita a um processo de
filtracdo, e da rede publica, pelo que sado regularmente recolhidas amostras, sendo
posteriormente enviadas para andlise. As analises de aguas, utilizadas nas unidades da
Pietec, sdo responsabilidade do Centro Tecnoldgico da Cortica (CTCOR) e séo relativas ao
controlo da qualidade da 4gua destinada ao processamento industrial da cortica, conforme o
Cadigo Internacional das Préticas Rolheiras (CIPR), realizadas uma vez por ano.

Relativamente a analise fisico-quimica e bacteriolégica da agua para consumo humano,
as Ultimas analises requeridas pela Pietec, S.A. sdo de 2004. Os resultados (Anexo D),
constatam que a agua encontrava-se bacteriologicamente e quimicamente propria para
consumo humano segundo o Decreto-lei n°® n® 236/1998, de 1 de Agosto. Uma vez que,
desde 2004, o controlo da &gua ndo é realizado de acordo com o0s requisitos legais
estabelecidos no Decreto-lei n°306/2007, de 27 de Agosto, constata-te que ndo ha o

cumprimento deste pré-requisito.
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4.6. Gestdo de residuos

A gestdo de residuos foi avaliada relativamente a varios aspectos: verificacdo da
existéncia dos recipientes adequados para uma correcta gestdo de residuos; a avaliacdo da
adequabilidade dos mesmos; observacdo do estado de limpeza e conservacdo dos
recipientes destinados a recolha dos residuos; confirmacdo da correcta separacdo de
residuos.

No que diz respeito a gestdo de residuos verificam-se os objectivos estabelecidos para
garantir o cumprimento deste pré-requisito, de acordo com o preconizado pelo Decreto-lei
n°178/2006 de 5 de Setembro. Os recipientes utilizados sdo adequados em numero e
dimensao. O estado de conservacéo e limpeza dos mesmos € satisfatorio. A separacdo dos
residuos é feita segundo as diferentes categorias: urbanos e equiparados; cartdo; plastico;
vidros; cinzas; lamas da ETAR; e solventes.

A recolha de urbanos e equiparados, de cinzas e das lamas provenientes da ETAR é
efectuada para contentores aproximadamente uma vez por ano e tem com destino o aterro
sanitario. O cartdo, plastico e vidro sdo enviados para a reciclagem trés vezes por ano. A

recolha dos solventes é realizada de nove em nove semanas por uma empresa certificada.

4.7. Seleccao de fornecedores

Para proceder a avaliagédo dos fornecedores analisou-se o caderno de encargos para a
seleccao de fornecedores.

A seleccédo de fornecedores tem como objectivo estabelecer o critério de qualificacéo de
todos os fornecedores de materiais / produtos / servicos, cujos fornecimentos sdo relevantes
para a qualidade dos produtos da Pietec e assegurar que esses fornecimentos satisfazem
continuamente os requisitos especificados pela empresa.

O procedimento da seleccéo de fornecedores passa pelas seguintes etapas:

a) Seleccdo de novos fornecedores
A seleccdo de um fornecedor novo € realizada tendo em conta 0s seguintes
pressupostos:
e Capacidade do fornecedor para fornecer o produto / servigco pretendido;
- Aos fornecedores de produtos quimicos, embalagens, e outros produtos que entrem
em contacto ou sejam incorporados nas rolhas é exigido o envio de documentos que
comprovem a adequabilidade destes mesmos produtos para utilizacdo em contacto

com géneros alimenticios.
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- Aos fornecedores de cortiga, produtos de cortica e servigos (operacgdes de fabrico) é
enviado o questionario de Seleccdo de fornecedores. Aquando da compra € dada
preferéncia aos certificados pelo Cédigo Internacional das Praticas Rolheiras (CIPR).
® Precos;
* Prazos.
A Geréncia efectua a seleccdo de um novo fornecedor de acordo com 0s critérios atras

mencionados.

b) Avaliagdo de novos fornecedores

Apbs a seleccao, o fornecedor € incluido na lista de fornecedores qualificados.

Para além disto, aos fornecedores de servicos (operacdes de fabrico) sdo distribuidas
as Instru¢des de Trabalho necessérias para a realizacdo do servico.

Se apoés a primeira entrega, o fornecedor ndo apresentar deméritos, for certificado pelo
CIPR el/ou pela ISO 9001, e no caso dos fornecedores de produtos de cortica, tiver
respondido ao questionario de seleccdo de fornecedores, deve ser classificado como
fornecedor A (Bom).

Caso nédo seja cumprido um dos requisitos atrds mencionados, o fornecedor € incluido

na lista de fornecedores qualificados, DG 344, com a classificacdo de B (Aceitavel).

s

Para os fornecedores existentes, a sua qualificagdo é elaborada de acordo com o

historico dos seus fornecimentos resultante de:

o Critérios de qualidade dos itens fornecidos / servigos prestados;
o Critérios de qualidade dos servicos prestados;

e Prazos de entrega.

Sempre que forem detectadas ndo conformidades na recepgéo e/ou na utilizagdo dos
materiais / produtos / servigos que inviabilizem a utilizagéo do produto, influencie os prazos
de entrega e da qual resultem encargos adicionais para a empresa, € atribuido 1,5
deméritos por cada fornecimento ndo conforme.

Semestralmente € elaborada a lista de fornecedores qualificados, emitida a partir da
folha de calculo denominada “Avaliacao de fornecedores”, cuja classificagdo é efectuada

com base no indice fornecedor (IF) em que:

IF=[ N.° Fornecimentos — (( 1,5 * N.° Fornecimentos Nao Conformes) / (N.°

Fornecimentos)) ] * 100 [4.1]
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O célculo do IF permite atribuir uma classificacdo aos fornecedores de acordo com a
Tabela 4.2.

Tabela 4.2- Classificagdo dos fornecedores.

Fornecedor do Tipo A IF>90 Fornecedor Bom

Fornecedor do Tipo B | 90 < IF > 50 | Fornecedor Aceitavel, tera que evoluir

Fornecedor do Tipo C IF <50 Fornecedor N&o Aceitavel

A deciséo de compra a um fornecedor é efectuada com base na sua avaliagdo semestral

(IF — indice de fornecedor) e preco.

4.8. Higiene e saude dos operadores

Para a andlise da higiene dos operadores, procedeu-se a avaliagdo da conduta, a
observagao do fardamento utilizado e ao grau de higiene.

Relativamente a saude, a Pietec possui um protocolo com uma entidade Médica que
assume a responsabilidade do cumprimento do Plano de Controlo Médico. Os operadores
sao sujeitos a um conjunto de exames médicos periddicos.

No ambito da higiene pessoal dos operadores ndo se regista necessidade de
intervengdo. O vestuario é adequado a tarefa desempenhada, touca e calgado impermeavel,
de facil lavagem e desinfeccdo. Os cortes e as feridas, que n&do determinem a excluséo do
pessoal, sdo cobertos por pensos impermeaveis, de cor viva.

Uma vez que as maos sdo o principal veiculo de transmissdao dos microrganismos
patogénicos (Escherichia Coli, Staphylococcus aureu, etc.), todos os operadores procedem
a lavagem das maos com um desinfectante adequado (SABOMANS F) adquirido na

Quimifeira, Portugal.

4.9. Plano de formacéo

Neste pré-requisito, verificou-se se 0s operadores possuem formacdo adequada ao
desempenho das suas funcbes, e analisou-se a necessidade de formagcdo no ambito da
metodologia HACCP.

Todos os trabalhadores recebem formacdo adequada ao desempenho das suas
funcbes através do Centro de Formacao Profissional da Industria da Cortica (Cincork), dos
Bombeiros Voluntérios de Lourosa e da Infeira — Gabinete de Consultadoria Lda.

Relativamente a formacao no ambito da seguranca alimentar € inexistente. Uma vez que as
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praticas de higiene encontram-se implementadas, e praticadas por uma boa conduta dos
trabalhadores, apds analise constata-se que a formacao sera apenas necessaria aos
responsaveis das varias seccdes a fim de facilitar o processo de implementacdo do HACCP.

4.10. Embalagem

Nesta etapa, confirmou-se se o material de embalagem das matérias recepcionadas é
adequado: resistente e ndo téxico, de forma a prevenir eventuais contaminagdes; confirmou-
se que cada embalagem possuia um rotulo legivel, com a indicagdo do lote do produto e
prazo de validade.

Na Pietec, verifica-se que o produto € sempre embalado correctamente antes de
expedido. Apds contagem, selam-se os sacos sendo seguidamente colocados devidamente
alinhados no interior das caixas de cartdo. Quando a caixa estd completa, é fechada,
etiquetada, carimbada com o cAdigo dos operadores e colocada na respectiva palete. Logo
que a palete esteja completa é cintada e colocada na é&rea destinada a

expedicdo/armazenamento.

4.11. Informagao sobre arastreabilidade de produtos

Para verificar a rastreabilidade, verificou-se se todos os produtos possuiam um nimero
de registo; avaliou-se se a origem e destino dos produtos estava perfeitamente identificada;
avaliou-se também a ac¢éo tomada perante produtos suspeitos.

A rastreabilidade, requisito fundamental, de acordo com o Regulamento n°178/2002,
para garantir a seguranca dos produtos, é executada. Os produtos recebidos séo registados
em folha prépria para o efeito, na qual se descrimina a origem, o lote, o prazo de validade e
a data de recepc¢do. Todos os produtos utilizados ao longo das operacbes séo registados

informaticamente. Sempre que ha suspeita de algum perigo no produto final, este é retirado.

25






HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

5.Implementacédo do sistema HACCP

Para que a implementacdo de um sistema HACCP tenha sucesso, é fundamental o
empenho da administracdo da empresa e/ou comando e direc¢ao da instituicao; seleccéo da
equipa HACCP; formacdo sobre a metodologia HACCP e a verificacdo das condicdes
prévias da empresa ou unidade de producao.

No entanto, para a elaboragédo de um plano HACCP adequado, que resulte num sistema
eficaz, € necessério percorrer 14 etapas que podem ser agrupadas em trés conjuntos
distintos: etapas preliminares (12 a 62), aplicagéo dos principios HACCP (72 & 13?) e revisao
do sistema (142 etapa) [14, 16, 28, 35].

5.1. Etapas preliminares

12 Etapa — Definicdo do ambito de estudo

A definicdo exacta do ambito de estudo € o ponto de partida para um plano HACCP
adequado. E fundamental uma definicdo clara dos pontos de referéncia, decidir qual a linha
do processo, qual o produto e que tipo de perigos se vao considerar. O limite do plano
também é definido, isto é, abrangem-se todas as fases da cadeia produtiva, desde a

aquisicado de matérias-primas até a exposicéo ou distribuicdo do produto final [16, 28, 35].

O presente estudo destina-se a implementacdo do sistema HACCP que visa a
seguranca dos géneros alimenticios desde a recepcéo de matérias-primas e subsidiarias até
a distribuicdo do produto final, na Pietec Corticas, S.A., situada na Avenida Zona Industrial

de Fiaes.

22 Etapa — Seleccédo da equipa HACCP

Antes de proceder a selecgdo da equipa HACCP, é fundamental a consciencializacao
dos 6rgdos de direccdo a todos os niveis. E necessario que compreendam efectivamente o
conceito HACCP, os beneficios inerentes para o estabelecimento e os custos associados.
Para conseguir o empenho por parte da direcgdo € importante informar, sensibilizar e

motivar.
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A equipa HACCP a ser constituida deverd ser multidisciplinar, de forma a estar
familiarizada com as diferentes variaveis e especificidades das operacdes. A equipa devera
limitar o estudo a um processo ou produto especifico, identificar e classificar todos os
perigos possiveis. O treino e a motivacdo de todos os seus constituintes sédo fundamentais
[36].

Para desenvolver o plano HACCP, constituiu-se um grupo de trabalho formado pelo
responsavel do controlo da qualidade, pelo responsavel de producdo e pela estagiaria do
ISEP (Ana Grade). O grupo de trabalho tem como funcdo a estruturacdo do dossier do

HACCP, a elaboracao dos planos HACCP e acompanhar a sua aplicacao.

32 Etapa — Descricdo do produto

A equipa HACCP deve proceder a elaboracdo de um documento onde conste a
descricdo completa do produto. A informag&o sobre o produto final deve incluir [14, 16, 27,
36]:

e Designacao do produto;

e Informacéo sobre as matérias-primas;

e Caracteristicas organolépticas;

e Caracteristicas microbiolégicas, quimicas e fisicas;

e Condigbes de armazenagem e distribuicéo;

e Tipo de embalagem;

e Prazo de validade;

e Necessidades especificas de rotulagem.

Todos os detalhes da composicdo e processamento do produto devem ser entendidos
pela equipa; esta informacao é essencial, em particular para os perigos microbiol6gicos,
porque a composicao dos produtos tem de ser avaliada relativamente a capacidade de

proporcionar as condi¢des de crescimento de diferentes microrganismos patogénico [36].

Elaboraram-se as fichas técnicas dos produtos que sdo comercializados na empresa,
de modo a haver uma caracterizacéo detalhada dos produtos e processos. Devido a grande
variedade de produtos comercializados, as suas fichas técnicas sdo apresentadas no Anexo
E.
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42 Etapa - Identificacdo do uso pretendido dos produtos

O uso pretendido para o produto depende das expectativas de utilizagdo pelo
consumidor. E importante que nesta etapa a equipa identifique os potenciais consumidores
do produto [14, 16, 35].

A Pietec Corticas, S.A., tem ao dispor dos seus clientes uma gama completa de rolhas,
disponiveis em inumeros calibres e formatos, de forma a adaptarem-se a enorme
diversidade de garrafas e a todo o tipo de vinho, champanhe ou outras bebidas. Os
consumidores dos produtos da empresa sao as caves vinicolas e distribuidores de rolhas de

cortica.

52 Etapa — Elaboracéo do fluxograma

A construcdo de um diagrama de fluxo que deve ser bem legivel e de facil compreensao
€ da responsabilidade da equipa e deve incluir todos os passos do processo. A identificacédo
das diferentes vias potenciais de contaminagcdo e a escolha de métodos de controlo séo
mais faceis recorrendo a um fluxograma. A analise do fluxo das matérias-primas até ao seu
ponto de distribuicdo, ao longo de toda a linha de producédo, é uma ferramenta especifica e
importante para a identificacdo e controlo dos perigos. Assim, cada etapa do processo
deveré ser considerada em detalhe. Também deve ser desenhada uma planta esquematica
com os fluxos, quer de materiais quer dos trabalhadores. O fluxo de materiais deve abranger
todo o processo (desde a recepcdo das matérias primas a saida do produto final do
estabelecimento). O fluxo dos trabalhadores devera indicar os seus movimentos através de
todas as instalagbes, incluindo vestiarios, casas de banho e bares. A localizacdo dos
lavatérios também é aconselhada. A planta devera ajudar a identificar zonas potenciais de
contaminacao cruzada [16, 27, 28, 35, 36].

O mesmo fluxograma pode ser utilizado para diversos produtos que sejam fabricados
utilizando passos de processamento semelhantes. Ao aplicar o HACCP a uma dada
operacdo, deve ter-se em consideracdo 0S passos anteriores e posteriores a operagéo
especificada [14].

As seccdes da producdo e acabamento de rolhas técnicas podem ser visualizados nas
Figuras 5.1 a Figura 5.11. O fluxograma relativo a producdo e acabamento de rolhas

técnicas encontra-se na Tabela 5.1.

29



HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

A descricdo das etapas, medidas de controlo e documentos associados a producao e
acabamento de rolhas técnicas, encontram-se no Anexo F.
As fichas técnicas relativas aos produtos quimicos inseridos ao longo do processo

encontram-se no Anexo G.

\\\, \

Figura 5.2- Figura ilustrativa da sec¢éo da extrusao.
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Figura 5.4- Figura ilustrativa da sec¢do da colagem de discos.
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- = . —‘ ot
Figura 5.6- Figura ilustrativa da sec¢éo da lavagédo e secagem.
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Figura 5.8- Figura ilustrativa da sec¢éo da escolha manual.
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Figura 5.9- Figura ilustrativa da sec¢éo do tratamento de superficie.
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Figura 5.11- Figura ilustrativa do armazenamento.
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Tabela 5.1- Fluxograma do processo da producao e acabamento de rolhas técnicas.

Matéria-prima  (granulade, discos); Matérias
subsidiarias (caixas de cartdo, sacos plasticos,
paletes, biddes, Parasur 150, Latex natural,
Flexpur 220A, Biocol BS 41 OB, Bopsil 80,
Weber, Netodor, Agua, Perdxido de Hidrogénio,
Metabissulfito de Sddio, Amoniaco, fita adesiva,

filme estiravel, fita para cintar caixas, SO;)

Recepcéo de

‘, Recepcéo de
matéria-prima

matérias
subsidiarias

Y

Armazenamento de matérnas-
primas e subsidiarias

Residuos de etiquetas

l J

Parasur 150; Latex natural; Flexpur 220 A;
Biocol BS 41 OB;

Moldaggo X

Extrusao

Discos

Agua: Perdxido de Hidrogénio: Metabissulfito de
sadio; Amoniaco

Weber

Bopsil 80

S0,

Camido ou contentor

| ;

Corte

Pd de cortica; pontas de bastbes; residuos de
etiquetas

L

‘!’ Colagem de
discos

Biddes velhos; residuos de etiquetas

|
W
Rectificac&o/ w
Chanfre

I
A

Lavacdo

{

W

Escolha electronica e
manual

W

Marcacéo

|

Tratamento
superficie !

|

Contagem /
Embalagem

Armazenamento

W

Expedicéo / ‘!’

Transporte

Pa de cortica, lixas velhas

Efluente liquido (residuo liquido); sacos danificados;
embalagens de produtos quimicos de lavagao
(residuos sdlidos)

Pé de cortica

Rolhas com defeito, cestos e sacos danificados,
residuos de etiquetas: sacos de rafia velhos

Contentores; sacos danificados; embalagens de tinta
gastas; rolhas com defeito de marcacgéo, embalagens
de produtos de limpeza (residuos solidos)

Embalagens usadas ( residuos sélidos); pé de cortica

Residuos de plastico; residuos de caixas de cartéo;
residuos de fita adesiva; residuos de filme estiravel;
paletes usadas; residuos de etiquetas

Residuos de cartdo e de plastico

Legenda

Controlo Laboratorio

Subcontratacao

Reprocessamento
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62 Etapa — Verificacdo do fluxograma

A equipa pluridisciplinar, deve efectuar a verificagdo do fluxograma no local de fabrico
de modo a confirmar adequabilidade, e correspondéncia do fluxograma com o processo [16,
27, 28, 35, 36].

Para fazer a verificagdo do fluxograma efectuou-se uma visita a unidade durante o

periodo de trabalho de modo a confirmar a sua harmonia com a realidade.

5.2. Aplicagédo dos principios do HACCP

72 Etapa - Identificacéo e analise de perigos (1° Principio HACCP)

Ao efectuar a andlise dos perigos, devem ser considerados 0s seguintes aspectos: a
ocorréncia provavel de perigos e a gravidade dos seus efeitos adversos para a saude; a
avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca de perigos; a sobrevivéncia ou
multiplicacdo de microrganismos patogénicos e a geracdo, a taxas inaceitaveis, de
substancias quimicas nos produtos intermédios, nos produtos finais ou na linha de producgéo
ou suas proximidades; a producdo ou persisténcia nos alimentos, a taxas inaceitaveis, de
toxinas ou de outros produtos indesejaveis resultantes de metabolismo microbiano, de
substéncias quimicas ou de agentes fisicos ou alergénios; a contaminacdo (ou
recontaminacdo) de natureza biolégica (microrganismos, parasitas), quimica ou fisica, das

matérias-primas, dos produtos intermédios ou dos produtos finais [27].

e Conceito de Perigo

Existem diferentes conceitos de perigo em alimentos que tém sido apresentados por
organizagOes de referéncia. A Comissao do Codex alimentarius define perigo como qualquer
propriedade bioldgica, fisica ou quimica, que possa tornar um alimento prejudicial para
consumo humano. Por outro lado, a International Commission on Microbiological
Specifications on Foods detalhou um pouco mais o conceito, definindo como perigo uma
qualquer contaminacdo ou crescimento inaceitdvel, ou sobrevivéncia de bactérias em
alimentos que possam afectar a sua inocuidade ou qualidade, ou a producado ou persisténcia
de substancias como toxinas, enzimas ou produtos resultantes do metabolismo microbiano

dos alimentos [37].
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Os perigos podem agrupar-se de acordo com a sua natureza em trés categorias
principais: biolégicos, quimicos ou fisicos [20].
Os perigos biolégicos sdo os que apresentam o0 maior risco a inocuidade do género

alimenticio. Estes incluem os microrganismos (bactérias, fungos e leveduras) assim como as
toxinas microbianas (ocratoxina A, aflatoxinas, histamina, entre outros), os virus, parasitas e
pragas. Sao exemplos de microrganismos patogénicos (microrganismos que podem causar
um risco na saude do consumidor): Salmonella spp. (S. typhimurium, S. enteriditis), Listeria
monocytogenes, Clostridium botulinum; Escherichia coli; Staphylococcus aureus [16, 28, 31,
35- 38].

Os perigos _quimicos nos alimentos podem estar associados a produtos quimicos

adicionados ao género alimenticio ou naturalmente presentes no alimento na sua
composi¢do. Os perigos quimicos sdo em regra os mais temidos pelo consumidor e 0s seus
efeitos podem verificar-se de imediato ou a longo prazo. Sdo exemplos de perigos quimicos:
residuos de pesticidas e produtos fitofarmacéuticos, antibiéticos e outros medicamentos
veterinarios (nitrofuranos, cloranfenicol), hormonas (testosterona, progesterona, zeranol,
entre outros), aditivos alimentares, metais pesados (chumbo, mercurio, entre outros),
residuos de agentes de higienizacao; nitrosaminas (provenientes do uso de nitratos como
conservantes), residuos de quimicos provenientes da manutencédo de equipamentos (6leos,
massas consistentes, entre outros) [16, 28, 31, 35-38].

E necessario conhecer bem os perigos quimicos que possaM estar relacionados com
determinadas etapas especificas, como por exemplo, a recepc¢do de produtos quimicos;
etapas do processo que utilizem produtos quimicos; armazenamento de produtos quimicos;
limpeza, lubrificagdo e manutencao de equipamentos [16].

Os perigos fisicos sao, normal e facilmente evitaveis através da aplicacédo correcta e

adequada de boas praticas de fabrico. Estes perigos fisicos sdo normalmente os mais
facilmente identificaveis pelo operador e pelo consumidor.Como exemplos de perigos fisicos
passiveis de serem encontrados em géneros alimenticios existem: fragmentos de vidros,
poeiras, pedacos ou pecas de bijutaria e/ou objectos pessoais, cabelos, pedacos de
equipamentos de higienizacdo, fragmentos de equipamentos em mau estado de
manutencéo [16, 28, 31, 35-38].

e Avaliacado da severidade

A realizacdo da analise de perigos pressupde a identificacdo dos potenciais perigos
associados a todas as fases do processo, desde as matérias-primas até ao consumidor
final. Inerente a esta andlise de perigos esta a avaliacdo do risco, em funcédo da

probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado, bem como a andlise de
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eventuais medidas preventivas estabelecidas para o seu controlo, no sentido de determinar
a significancia dos mesmos [39].

A avaliacdo do risco é, em geral, qualitativa, obtida pela combinacdo de experiéncias,
dados epidemioldgicos, locais e regionais, e informacéo bibliografica detalhada. Os perigos
foram classificados em trés grupos, de acordo com a severidade para a saude do ser
humano [39]:

Alta (3) — Efeitos graves para a saude, obrigando a internamento ou podendo inclusive
causar a morte.

Média (2) — A patogenicidade é menor bem como o grau de contaminacdo. Os efeitos
podem ser revertidos por tratamento médico, no entanto podem incluir hospitalizacdes.
Baixa (1) — Causa mais comum de surtos, com disseminagdo rara ou limitada. S&o
relevantes quando os alimentos ingeridos contém uma grande quantidade de agentes
patogénicos, causando indisposicdo e mal-estar, podendo ser necessario atendimento

médico.

e Avaliacdo de riscos

O risco é fungdo da probabilidade de um perigo ocorrer num processo e afectar a
seguranca do alimento. A avaliagdo da probabilidade pressupfe uma andlise estatistica.
Apesar de existirem dados sobre a avaliagdo quantitativa do risco de alguns perigos
guimicos e biolégicos, a sua determinagdo numérica nem sempre esta disponivel [39, 40].

A semelhanca do efectuado para a avaliagdo da severidade, foram estabelecidos niveis
para a probabilidade, sendo que o0s respectivos limites deverdo ter uma quantificacdo
associada (por exemplo: numero de ocorréncias por ano, com base nas
ocorréncias/histérico da organizacdo ou base de dados epidemioldgicos). Utilizou-se,
também para a probabilidade, uma classificagdo em trés niveis [39]:

Alta (3) — Ocorre frequentemente (pelo menos uma vez por més);

Média (2) — Podera ocorrer (maior ou igual a duas vezes por ano e menor ou igual a
dez vezes por ano);

Baixa (1) — Nunca ocorreu ou a sua probabilidade de ocorréncia é muito pequena
(menor ou igual uma vez por ano).

Com base na classificacéo para a severidade e probabilidade das ocorréncias, constroi-
se uma matriz de avaliacdo de risco (Tabela 5.2.) para definir quais as combinac¢des para as

guais os riscos sao significativos.
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Tabela 5.2- Matriz de avaliacao do risco [41].

Baixa (1) Média (2) Alta (3)
Baixa (1) Toleravel (2) Moderado (3)
Média (2) Toleravel (2) Moderado (4) Consideravel (6)

Alta (3) Moderado (3) Consideravel (6) _
- N&o requer medidas especificas.

Ndo é necessario melhorar a medida preventiva. E necessaria vigilancia de

Toleravel (2) ] . .
modo a assegurar que se mantém a eficacia das medidas de controlo.

Moderado (3/4) Devem ser fitos esfor¢os para reduzir o risco.

O trabalho ndo deve ser iniciado até que se reduza o risco.
Consideravel (6) | Se o trabalho for continuo, devem ser tomadas medidas urgentes para

controlar o perigo.

O trabalho ndo pode iniciar ou continuar sem a redugéo do risco.

Se nao for possivel reduzir o risco é proibido realizar o trabalho.

Nota: S6 os perigos com avaliagdo = 3 vao a arvore de decisdo para se concluir se a

etapa € um ponto critico de controlo.

A identificacé@o e analise de perigos foram efectuadas tendo em conta as distintas etapas
percorridas ao longo do processo de producdo e acabamento de rolhas técnicas. Procedeu-
se a um levantamento dos potenciais perigos em cada uma das diferentes etapas e a
respectiva classificacdo (bioldgico, quimico ou fisico). Para cada um dos perigos avaliou-se
a probabilidade de ocorréncia bem como a severidade das suas consequéncias e
respectivas causas e medidas de controlo, como se pode verificar no Anexo H.

Ao longo da tabela da identificacdo e andlise de perigos, a descricdo de contaminacgéo/
desenvolvimento de microrganismos associada ao perigo biolégico refere-se aos seguintes
microorganismos: Acremomonium sp., Alternaria sp., Aureobasidium sp., Bacillus sp.,
Aspergillus sp., Candida sp., Coremium sithophila, Cladosporium sp., Cryptococus sp.
Geotrichum sp., Mucor sp., Paecilomyces sp., Penicillium sp., Rhzopus sp., Rhodotorula sp.,
Sacharomyces sp., Sporodiobolus sp., Sporobolomyces sp., Sporotrichum sp.,

Streptomyces., Trichoderma sp., Xilocladium sp. [42]
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82 Etapa — ldentificacdo dos Pontos Criticos de Controlo (2° Principio HACCP)

Um ponto de controlo é qualquer etapa, ponto ou procedimento no qual se pode exercer
controlo, ao passo que um Ponto Critico de Controlo (PCC) é aquele no qual o controlo
exercido pode evitar, eliminar ou reduzir o perigo para a seguranca alimentar até um nivel
aceitavel, garantindo seguranca alimentar [35].

A identificacdo de um ponto critico para o controlo de um perigo requer uma actuacao
l6gica. Uma tal abordagem pode ser facilitada pela utilizacdo da arvore de deciséo (Figura
5.12), onde se considera sucessivamente cada fase de fabrico identificada no diagrama de
fabrico. Em cada fase, a arvore de decisdo deve ser aplicada a cada perigo cuja ocorréncia
ou introducao seja razoavel prever e a cada medida de controlo identificada. Deve recorrer-
se ao diagrama de decisdo com flexibilidade, conservando uma visdo de conjunto do
processo de fabrico a fim de evitar, tanto quanto possivel, uma duplicacédo inutil dos pontos
criticos [27].

Para que a arvore de deciséo seja uma ferramenta eficaz, na determinagdo dos PCC a
considerar, torna-se necessario a correcta interpretacdo das quatro questbes nela

presentes.

e Interpretacdo das questdes 1, 2, 3 e 4 da arvore de decisao [43]

Questao 1 (Q1): Sao possiveis medidas preventivas e de controlo para o perigo?

Se a resposta for SIM, a equipa deve seguir para a Q2.

Se a resposta for NAO, a equipa deve considerar uma questdo suplementar para
determinar se é necessario incluir uma medida preventiva para a etapa em estudo para
garantir a seguranga do produto. Se for concluido que s&o necessarias algumas medidas
preventivas, entdo essa etapa ou fase do processo deve ser reformulada de forma a prever
a existéncia dessas medidas. Se for concluido que nesta fase ndo sdo necessarias medidas
de controlo para garantir a seguranca do produto, entdo esta etapa ndo € considerada um
PCC.

Questao 2 (Q2): Esta etapa elimina ou reduz o perigo a um nivel aceitavel?
A equipa deve utilizar a descricdo dos procedimentos associados a cada etapa do
processo, para responder a esta questdo. Esta ir4 identificar as etapas do processo

destinadas a eliminar ou reduzir o perigo para um nivel aceitavel.
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Se a resposta a Q2 é SIM entdo a etapa do processo em analise € um PCC. A equipa
deve identificar com precisdo qual o factor que é critico antes de aplicar a arvore de decisao
a proxima etapa do processo.

Se aresposta & Q2 é NAO entfo a equipa deve prosseguir para a Q3.

Questdo 3 (Q3): Pode ocorrer contaminacdo pelo perigo ou aumento deste a
valores ndo aceitaveis?

Nesta questao o objectivo € saber se a ocorréncia do perigo pode afectar a seguranca
do produto.

Caso se constate que determinado perigo pode de facto ocorrer e comprometer a
segurancga do produto, entéo a resposta é SIM.

A equipa tem de ter em consideragdo a informacdo epidemioldgica, os procedimentos
do fornecedor, etc. Também deve ponderar se 0s operadores, o equipamento, o ar, as
paredes, o chdo, etc., poderéo constituir uma fonte de contaminag¢éo do produto. Se houver
davidas na resposta, entdo esta deve ser SIM.

Nesta questdo, a equipa deve estar ciente de que apenas uma etapa do processo pode
nao permitir o desenvolvimento do perigo para niveis inaceitaveis, mas que com o conjunto
das etapas subsequentes isso se possa verificar. Desta forma a equipa deve analisar ndo
apenas a etapa especifica em estudo, mas também o efeito que as etapas seguintes podem
representar.

Se, apl6s considerar todos os factores associados, a equipa tiver a certeza que a
resposta & Q3 é NAO, entdo a etapa em estudo ndo é considerada um PCC e pode-se
aplicar a arvore de decisdo a proxima etapa do processo.

Se a resposta é SIM, entdo a equipa deve passar a Q4 para a mesma etapa do

processo.

Questao 4 (Q4): Existe uma etapa seguinte que elimina ou reduz o perigo a niveis
aceitaveis?

Esta questdo s6 deve ser colocada se a equipa respondeu sim a Q3. Esta deve entédo
questionar sequencialmente as etapas do processo identificadas no fluxograma para
determinar se existe uma etapa subsequente que elimine o perigo ou o reduza para niveis
aceitaveis.

A Q4 desempenha um papel fulcral na identificacdo de PCC uma vez que permite a
presenca do perigo, na etapa em estudo, se este for subsequentemente eliminado ou
reduzido para niveis aceitdveis por aplicacdo de um processo ou através das acc¢des do

consumidor.
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Se a equipa responder SIM a Q4 pode entdo aplicar a arvore de decisdo ao préximo

perigo ou a proxima etapa do processo.

Se a resposta & Q4 é NAO entéo foi identificado um PCC. Neste caso a equipa deve

especificar qual o factor considerado critico (ex: a matéria-prima, a etapa do processo, 0

local da operacéo, a pratica/procedimento associado a etapa do processo).

Q! - Sao possiveis medidas
preventivas e de controlo
para o perigo?

Nao

!

Modificar etapa.
processo ou produto

!

Sim

Nesta etapa é necessdrio um
controlo para garantir a seguranca?

"

Q2 - Esta etapa elimina
ou reduz o perigo a

Nao

um nivel aceitdvel? J

Nao

}

Q3 - Pode ocorrer contaminacao

pelo perigo ou aumento deste
a valores ndo aceitdveis?

Sim

Nao
Sim l

f

Sim

‘ I

g
Q4 - Existe uma etapa seguinte
que elimina ou reduz o
perigo a niveis aceitdveis?

|t

Figura 5.12- Arvore de decis&o [16].
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Os perigos identificados na tarefa anterior e classificados com a avaliagdo = 3 foram
submetidos a arvore de decisé@o e os resultados obtidos figuram na Tabela 5.3. A utilizagéo
da &rvore de decisdo permitiu uma analise estruturada e garantiu um estudo sequencial de
cada etapa e perigo identificados.

A identificacdo das etapas que eliminam ou reduzem os perigos levados a arvore de
decisdo, e que ndo dao origem a PCC, encontram-se sintetizados na Tabela 5.3. Neste
estudo, e tendo em conta os critérios e especificidades utilizados, foram identificados quatro

PCC: trés na etapa de lavacdo e um na etapa de embalagem.

Tabela 5.3- Andlise dos perigos levados a arvore de decisédo e que nado constituem PCC.

Rectificacéo
Extruséo Lavagéo
Embalagem com SO,
: , Rectificacéo
Corte Biologico Lavacio
? Embalagem com SO,
Escolha
electrénica Embalagem com SO;
Escolha manual Embalagem com SO,

Nas operacdes extrusdo e corte, caso ocorra contaminacdo por microrganismos
patogénicos, devido ao nao cumprimento das boas praticas de higiene, limpeza e
manutencédo, esta contaminagdo podera ser removida na etapa rectificagdo, pois 0s corpos
atravessam operacdes mecanicas de polimentos dos topos (topejar) e do corpo das rolhas

(pongar), possibilitando assim, a eliminagcéo de contaminacéo superficial.

O processo de lavacao das rolhas na Pietec Cortigas, S.A € o preconizado no Cédigo
Internacional das Praticas Rolheiras. Trata-se de um sistema automatico de desinfecgéo por
imersdo das rolhas numa solucdo de peroxido de hidrogénio com pequena percentagem de
amoniaco, cujo objectivo é a oxidacdo da matéria organica pelo oxigénio (Figura 5.13). O
processo de lavacao é realizado de forma controlada e automatica. No final, o processo
implica sempre um ciclo de banhos de &gua e neutralizagdo com metabissulfito de sodio

para eliminar a eventual presenca de oxidantes nas rolhas.
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Figura 5.13- Fluxograma do processo de lavagéo para 60.000 rolhas de cortica com
calibre 44x23,5.

A embalagem com adicdo de SO,, cuja metodologia encontra-se descrita no Anexo |,
sera a Ultima etapa a eliminar a ainda possivel presenca de contaminacao biolégica, pois o
SO, apresenta como principais propriedades e caracteristicas, a ac¢ado selectiva sobre as

leveduras; ac¢do anti-oxidante; ac¢éo reguladora da temperatura; accdo clarificante e accéo
anti-bacteriana [44].
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92 Etapa — Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC (3° Principio
HACCP)

O limite critico € um critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade em termos
de seguranca do produto. Devem ser estabelecidos e validados, se possivel para cada PCC
os limites criticos. Sao fixados para pardmetros observaveis ou mensuraveis que podem
demonstrar que o ponto critico estd sob controlo. Devem assentar em provas substanciadas
de que os valores escolhidos dardo origem ao controlo do processo [16, 27].

Os parametros podem ser, por exemplo, o pH, a temperatura, o tempo, o teor de
humidade, pardmetros sensoriais, tais como 0 aspecto e a textura [16, 27, 28].

No caso de dados subjectivos, como a inspecc¢ao visual, os limites criticos devem conter
especificacbes bem claras dos alvos, bem como exemplos do que € considerado inaceitavel
(fotografias, frases descritivas, etc.) [16].

Determinaram-se os limites criticos para cada um dos PCCs identificados (Tabela 5.4).

102 Etapa — Estabelecimento de um sistema de monitorizacéo para cada PCC (4°
Principio HACCP)

7

A monitorizagdo €& uma sequéncia planeada de observagdes ou medi¢cdes dos
parametros de controlo para avaliar se os respectivos limites criticos sdo respeitados. A
monitorizacdo deve fornecer em tempo Util a informacdo que permita desencadear acgdes
correctivas que possam manter o processo controlado e impedir que se infrinjam os limites
[16, 27, 28].

As técnicas de medicdo podem envolver medi¢cdes fisicas, quimicas e/ou
microbioldgicas (tempo, temperatura, pH, contaminantes, etc.). Este sistema deve ser capaz
de detectar situacdes fora de controlo nos PCC [16].

A obtencg&o da informacdo a tempo € importante para permitir restabelecer o controlo
antes de ser necessario segregar ou destruir o produto; nem sempre é possivel [16].

As observacbes ou medicbes podem ser efectuadas continua ou periodicamente.
Quando as observacdes ou medicdes forem periddicas, sera necessario estabelecer uma
programacéo das observacdes ou medicdes que dé uma informacéo fiavel [27].

O programa deve descrever os métodos utilizados, a frequéncia das observacdes e
medi¢Bes e o0 processo de registo, bem como identificar cada ponto critico [27].

Os registos derivados da vigilancia dos pontos criticos de controlo devem ser assinados
pelas pessoas que dela se ocupam e, sempre que 0s registos forem inspeccionados, devem

ser assinados por um funcionério competente da empresa [27].
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Os procedimentos de monitorizagéo foram determinados de acordo com a Tabela 5.4.

112 Etapa — Estabelecimento das ac¢8es correctivas (5° Principio HACCP)

Para cada ponto critico de controlo devem ser planeadas acc¢des correctivas de
antemao pela equipa HACCP, a fim de poderem ser aplicadas sem hesitacdo logo que seja
observado um desvio em relacdo ao limite critico [27]. Um plano de acg¢bes correctivas deve
conter os seguintes pontos [16, 27]:

e Accao a tomar relativamente aos produtos fabricados durante o periodo em que o
processo esteve fora de controlo;

¢ Quem deve ser o responsavel pelo empreendimento das accdes correctivas e o tipo
de relatorio a fazer;

¢ Uma descrigdo das acgdes e meios a empreender para corrigir o desvio observado;

¢ Investigar sobre a possivel causa do problema e como pode ser evitado;
e O registo escrito das medidas tomadas, indicando-se todas as informacgdes
pertinentes (por ex., data, hora, tipo de accéo, agente e subsequente inspecc¢ao).

ApGs a acc¢do correctiva pode ser necessario efectuar uma revisdo ao sistema de modo
a evitar a repeticdo do problema. A vigilancia pode indicar que devem ser tomadas medidas
preventivas (verificacdo do equipamento, verificacdo da pessoa encarregada de manusear
os produtos, verificacdo da eficacia das medidas correctivas anteriores, etc.), caso tenham
de ser efectuadas repetidamente accdes correctivas relativamente a um mesmo

procedimento [16, 27].

As acc¢les correctivas foram determinadas pela equipa HACCP. Identificaram-se as
medidas a tomar, bem como o destino dos produtos gerados durante o periodo de desvio
(Tabela 5.4).

Os resultados obtidos na 9%, 102 e 112 tarefa foram sintetizados na Tabela 5.4, de modo

a simplificar a sua observagéo.
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Tabela 5.4- Sintese do Plano HACCP.

-Verificacdo da dosagem
automatica (controlo

-Aumentar o tempo
de estabilizagéo

1000 rolhas),
0 que equivale
a 2mg/rolha

~ -Enxaguamento
L lavacao; Anexo J) "
~ Quimico | 0,2 mg L automatico
Lavacgao -Determinacéo da .
(Q1) H.0./rolha . - -Ajuste da
quantidade de peroxidos .
(Capitulo 6; Anexo M.7) quantidade de
P ' ' metabissulfito de
sodio
-Verificacdo da dosagem
automaética (controlo
L avaco Quimico | Auséncia de | lavacdo; Anexo J) -Enxaguamento
¢ (Q2) NH," -Determinacédo da automatico
quantidade de NH,"
(Anexo L)
-Cumprimento das boas
préticas de higiene,
limpeza e manutengéo
-Andlises a agua segundo
o Decreto-lei n®
~ Bioldgico n°306/2007, de 27 de -Lavar  novamente
<4 UFC
Lavagao (B2) 2 Agosto as rolhas
-Efectuar regularmente
analises microbioldgicas
as rolhas apos a lavacéo
-Andlise microbiolégica as
rolhas
1,5 segundos e
-Verif
de SO, (0-500 | " erticacao do
cumprimento da
rolhas), . . R
metodologia associada a
2 segundos de .
embalagem (Anexo ) -Arejamento dos
. SO, (501- ~
Embalagem | Quimico -Inspeccao do sacos

equipamento e de
programas

-Verificagdo periodica da
dosagem

- Nova dosagem

O excesso de H,0, no decorrer do processo de lavacao das rolhas, provoca um nivel

alto de residuos de peroxidos que afecta adversamente os niveis de SO, no vinho [45]. Para

prevenir a ocorréncia deste perigo quimico, é realizada a verificacdo da dosagem do produto

guimico e em caso de anomalia, é realizado o registo pelo operador responsavel da seccéo

da lavacédo na folha de registo da lavacdo (Anexo J). Ao par deste controlo, sdo realizados
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ensaios no laboratorio a fim de determinar a quantidade de H,O; na rolha, que ndo pode ser
superior a 0,2 mg H,O,/rolha. A probabilidade de ocorréncia deste perigo € média, uma vez
que o historico da empresa indica a ocorréncia de mais de duas vezes por ano.

As medidas correctivas tomadas sao o0 enxaguamento das rolhas com banhos de agua
e 0 aumento do tempo de estabilizacdo, de forma a permitir a volatilizagdo do produto
quimico. Além destas medidas, e com o intuito de melhorar o processo, serdo futuramente
analisadas pela empresa as seguintes situagoes:

¢ A viabilidade do projecto de implementacdo de chuveiros autométicos accionados
pelo programa da lavacdo ao detectar a anomalia;

¢ Uma vez que no processo de lavacdo, é adicionado metabissulfito de sédio para
reduzir os residuos de perdxido de hidrogénio, serd estudada a quantidade necesséria a

adicionar deste produto quimico, aquando da deteccdo da anomalia.

Relativamente ao segundo perigo quimico que podera ocorrer no processo da lavacéo,
o teor de NH,", o controlo realizado é muito limitado. O controlo pelo operador responséavel
da seccéo da lavagéo consiste em preencher ao fim do seu turno de trabalho, a folha de
registo da lavacdo (Anexo J). No entanto, e apesar de o laboratério possuir um
procedimento de determinacdo de NH," nas rolhas, este controlo é realizado caso ocorra
uma falha na dosagem.

Fica como sugestdo a empresa, a integracdo da determinacdo da quantidade de NH,"
nas rolhas, no controlo de expedicao efectuado no laboratério da empresa. Para este perigo,

a accao correctiva a tomar é o enxaguamento das rolhas com banhos de agua.

O perigo biologico apresentado na Tabela 5.4, relativo a lavagéo, pode surgir de varios
factores: incumprimento do plano de limpeza, falha de higiene do operador e utilizacdo de
agua contaminada microbiologicamente. Este Ultimo factor, torna-se o mais relevante e
provavel. As andlises que indicam o cumprimento dos parametros estabelecidos pelo CIPR
e referem que a agua se encontra bacteriologicamente e quimicamente propria para
consumo humano sao do ano 2004. A partir desse ano, foi efectuado anualmente o controlo
exercido pelo Codigo Internacional das Préaticas Rolheiras. De forma a prevenir a ocorréncia
deste perigo, para além do realizado, sugere-se o cumprimento do pré-requisito relacionado
com o servico de abastecimento de agua, ou seja, realizarem-se analises a agua de acordo
com a legislacdo em vigor e efectuar regularmente analises microbioldgicas as rolhas
submetidas ao processo de lavacdo. Na ocorréncia e deteccdo deste perigo, ou seja, apos
deteccdo de presenca de microrganismos (leveduras, bolores e bactérias, com
concentracdo maxima do somatério dos trés parametros superior a quatro unidades

formadoras de col6nias), deve-se proceder a um novo processo de lavacgéo.
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Relativamente ao perigo quimico possivel de ocorrer na etapa de embalagem, a acgéo
a tomar para corrigi-lo serd o arejamento dos sacos e realizar uma embalagem com adicao
de SO,.

122 Etapa — Estabelecimento de procedimentos de verificacdo do sistema (6°
Principio HACCP)

A equipa HACCP deve especificar os métodos e 0s processos a utilizar para determinar
se o sistema HACCP esta a funcionar correctamente. Os métodos de verificacdo podem
incluir, nomeadamente, colheitas aleatérias de amostras para andlise, testes reforcados em
certos pontos criticos, analises intensificadas dos produtos intermédios ou dos produtos
finais, inquéritos sobre as condic¢des reais durante a armazenagem, a distribuicdo e a venda
e sobre a utilizacé@o efectiva do produto [27]. A frequéncia da verificacdo deve ser suficiente
para confirmar que o HACCP esta a funcionar eficazmente [16, 27]. Esta frequéncia
dependera das caracteristicas da empresa (volume de produgéo, nimero de trabalhadores,
natureza dos produtos manuseados), da frequéncia da vigilancia, da exactiddo do
desempenho dos trabalhadores, do niumero de desvios detectados ao longo do tempo e dos
perigos envolvidos [27].

Os procedimentos de verificagdo s&o os seguintes [16]:

¢ Auditorias ao Sistema HACCP e seus registos;

¢ Revisdo de desvios e acc¢bes correctivas;

e Confirmacao que os PCC estéo sob controlo;

e Analises microbiol6gicas;

e Pesquisa de eventuais problemas aos produtos na cadeia de distribui¢éo.

A frequéncia da verificacdo dependera grandemente do numero de verificacdes
renovadas ou do numero de rejei¢cdes pelo mercado, requeridas em caso de deteccdo de
desvio excedendo os limites criticos. A verificagcdo compreendera todos os elementos a
seguir indicados, mas n&o necessariamente em simultaneo [27]:

e Verificagdo da exactiddo dos registos e das analises dos desvios;

e Verificacdo do operario encarregado da vigilancia do processo e das actividades de
armazenagem e/ou transporte;

e Verificacéo fisica do processo vigiado;

e Calibragéo dos instrumentos utilizados na vigilancia.
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Sempre que possivel, as actividades de validacdo devem incluir ac¢des para confirmar
a eficicia de todos os elementos presentes no plano HACCP. Caso haja modificacdes, €
necessario prever a revisdo do sistema a fim de assegurar que este se mantém (ou que se
manterd) ainda vélido. Essas modificag6es podem incluir, por exemplo [27]:

e Alteracdo das matérias-primas ou do produto e das condigbes de transformacao
(locais e ambiente da fabrica, equipamentos, programas de limpeza e desinfec¢ao);

e Alteracéo das condic6es de embalagem, de armazenagem ou de distribuicéo;

e Alteracéo na utilizacdo esperada dos consumidores;

e A obtencdo de uma eventual informacdo que alerte para a existéncia de um novo

perigo associado ao produto.

Para a implementagdo dos procedimentos de verificagdo, foram definidas tarefas
especificas. Pela posi¢cdo que ocupa na empresa, e pela funcao desempenhada, o Dr. Paulo
Monterroso (responsavel do controlo da qualidade) foi nomeado como responsavel por estes
procedimentos.

Encontram-se estabelecidos alguns procedimentos, que podem ser considerados
medidas de verificagdo para o plano HACCP:

e Revisdo do registo final de cada turno de trabalho, bem como a verificagdo da
exactiddo dos mesmos;

e Encaminhamento do produto quando ocorrem desvios no processo;

¢ Recolha diaria de amostras ao longo do processo.

Relativamente as analises microbioldgicas, apenas ha o histérico de andlises realizados
pelo Centro Tecnoldgico da Cortica, ao produto final. Os parametros analisados séo as

leveduras, bolores e bactérias.

Plano de analises microbioldgicas

De forma a monitorizar a higiene e boas praticas dos produtos, deve ser definido um
plano de controlo analitico. A elaboracéo de um plano de andlises é essencial na validagéo
e verificagcdo do correcto funcionamento de um plano HACCP, na medida em que fornece
resultados e dados analiticos face a critérios estabelecidos, funcionando como ferramenta
essencial na avaliagcdo e controlo de pontos criticos.Quando se elabora um plano de
andlises microbiolégicas deve-se definir 0o objecto de analise consoante o objectivo

pretendido:
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a) Matérias-primas

De um modo geral, quando se analisam matérias-primas, pretende-se avaliar os
fornecedores. Serdo assim analisados indicadores de higiene (Enterobacteriaceas,
Coliformes totais, E. coli, etc.), de modo a avaliar as condigbes de higiene em que estéo as
matérias-primas que se utilizam. Outro parametro a pesquisar, S80 0S microrganismos
patogénicos (Salmonella, Listeria monocytogenes, Staphylococcus aureus, etc.). Com a sua
analise pretende-se avaliar a sua existéncia no produto e 0s niveis a que estdo presentes.
Alternativamente, ou de forma complementar, estas andlises poderdo ser requeridas aos
fornecedores. A observacdo dos resultados das andlises microbiol6gicas fornecidas pelos
fornecedores, ou realizadas posteriormente por pedido da equipa HACCP, as matérias-

primas constitui um procedimento de verificagdo.

b) Produto final

Quando se pretende uma apreciacdo a nivel de segurangca do produto e higiene do
processo, analisa-se o produto final, avaliando, tal como para as matérias-primas,
indicadores de higiene e patogénicos. Fica-se assim a conhecer as condi¢cdes de higiene em
que decorreu 0 processo, e por outro lado, permite, pela pesquisa de patogénicos, verificar a
eficacia de todo o processo.

c) Superficies, equipamentos e operadores

Pretende-se fazer a avaliacdo da eficacia do plano na reducdo da carga microbiana das
superficies, bem como determinar se os procedimentos e produtos de higienizacao dos
equipamentos e maos dos manipuladores estéo a ser eficazes. Nestes casos faz-se apenas
a pesquisa de indicadores de higiene, sendo a recolha feita ap6és o procedimento de
higienizacéo.

Seguidamente, deve-se definir a periodicidade para cada um dos itens a analisar, bem
como os parametros microbiolégicos a incluir em cada um deles. E importante recorrer a um
laboratorio que ofereca servigos adequados as necessidades, que garanta a qualidade dos
resultados e que ofereca resposta em tempo Uutil.

Na empresa em estudo, ndo ha nenhum procedimento analitico a decorrer no sentido
aqui exposto. No entanto, sera uma pratica a aplicar o mais rapidamente possivel devido a

sua importancia.

52



HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

132 Etapa — Estabelecimento de registo e arquivo de dados que documentam o
plano (7° Principio HACCP)

Um bom sistema de registo e arquivo é fundamental para a aplicacdo e funcionamento

eficiente e efectivo de um sistema HACCP [16, 27]. Exemplos de documentacéo do sistema
de HACCP séo [16]:

A descri¢ao do sistema de HACCP;

Os dados utilizados na analise dos perigos;

As actas/conclus@es das reunides da equipa de HACCP;

Os registos de identificacdo dos PCC;

A determinacao dos limites criticos;

Os procedimentos de monitorizacdo e registos,

Os registos de monitorizacdo dos PCC assinados e datados;
Os registos de desvios e acc¢des de correccdo efectuadas;
Os relatérios de auditorias ao sistema;

As modificagfes introduzidas no sistema HACCP.

Os registos devem ter as seguintes caracteristicas [16]:

Forma indexada;

Permanentes;

Permitir modificacdes;

Permitir a facil inspeccéo;

Arquivados por periodo dependente do tempo de prateleira do produto;

Assinados e datados.

Futuramente, na Pietec Cortigas, S.A., 0s registos serdo arquivados num dossier que ira

incluir:

As fichas técnicas e fichas de seguranga dos produtos de limpeza utilizados;
O plano de higienizagéo;
O programa de pré-requisitos;

Os documentos gerados pelo sistema HACCP que abrangem os registos de

monitorizacdo, os resultantes dos procedimentos de verificacdo, as accles correctivas

levadas a cabo e a formagéo ministrada aos operadores.
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5.3. 142 etapa- Reviséo do sistema

A Ultima etapa na implementacdo de um sistema HACCP € a sua revisdo que deve ser
periddica ou extraordinaria, sempre que surjam alteraces que o justifiquem, como é o caso
de novos produtos ou introducdo de novos processos. Apés a revisdo do sistema e, no caso
de haver necessidade, deve proceder-se a correcgées do mesmo, apos as quais se levara a
cabo a implementacdo do sistema ja actualizado.

A validacao do Plano HACCP corresponde a actividade de avaliar se o plano identifica
de maneira adequada e controla todos os perigos significativos para a inocuidade do
alimento ou se os reduz a um nivel aceitavel. A avaliacdo deve ser suportada numa revisado
da literatura para assegurar uma adequada base cientifica e técnica para as decisfes [31].
Para tal, serdo realizadas auditorias internas e 0s sistemas de registo e critérios de
desempenho serdo avaliados, de modo a verificar a sua adequabilidade, provar a sua

eficacia e, eventualmente, a sua necessidade de revisao.
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6. Controlo de Qualidade no Laboratorio da Pietec Corticas, S.A.

A Pietec Corticas, S.A. tem procurado atingir os mais altos padrées de qualidade para a

producédo de rolhas, onde o esfor¢o de identificacdo e erradicacdo de possiveis falhas tem

sido a principal prioridade.

Na Tabela 6.1 encontra-se o controlo qualitativo aplicado as actividades associadas a

producdao, transformacao, acabamento e controlo final de rolhas técnicas. Os procedimentos

usados séo apresentados no Anexo M.

Tabela 6.1- Controlo semi-quantitativo e quantitativo aplicado as rolhas técnicas.

Mas’sa. Valor nominal Balanca semi-
50 rolhas Volumica + 25 ka/m® analitica+
Aparente =eoKg paquimetro
(Anexo M.1)
50 rolhas Humidade 7+£3% Higrometro
~ (Anexo N.2)
Violdagaef 50 rolhas Comprimento Valor nominal
Extrusio +3 mm 1vez por dia | Paquimetro
Auséncia de Panela
10 rolhas Teste Fervura ~ ~
desagregacéao pressao
(Anexo M.3)
N Erlenmeyer +
0,
7 rolhas Absorc¢éo <40 % estufa (Anexo
N.4)
Colagem Descolagem> Panela
discos 10 rolhas Teste fervura 10 % do disco | Didria pressao
(Anexo M.3)
Diametro
50 rolhas Diametro nominal + 0.3 Paquimetro
mm
Comprimento
50 rolhas Comprimento |nominal = 0.5 Paquimetro
mm
Balanca semi-
Rectificacéo Peso Valor nominal |Diéria analitica +
50 rolhas - 3 .
especifico + 25 kg/m paquimetro
(Anexo M.1)
Auséncia de |
desagregacgéo Pane a
Fervura e descolagem Pressao
10 rolhas . 9 (Anexo M.3)
de discos
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Tabela 6.1- Controlo semi-quantitativo e quantitativo aplicado as rolhas técnicas

(continuagao).

Rectificagcéo

20 rolhas /
50.000 rolhas

TCA!

<3 ng/L

Diaria

GC-MS
(Anexo M.5)

Escolha

100 rolhas

Classe visual

Amostras
padrédo

Frequente-
mente ao longo
do dia

Defeitos
criticos e
repasse

Retirar
verdura,
bicho,
mancha
amarela.
Fenda,
caleira,
barriga e
costa (que
nao possam
entrar nas
classes)

Condicdes da
Escolha

Os
recipientes
devem estar
limpos e
secos. Nao
pode haver
sobreposi-
¢cado de
recipientes

Sempre

Controlo visual
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Tabela 6.1- Controlo semi-quantitativo e quantitativo aplicado as rolhas técnicas

(continuagao).
Tratamento Forca de Todos os MLER - 2000
Superficie 4 rolhas extraccéo 30+5DaN lotes (Anexo M.6)
Valor nominal
50 rolhas Comprimento |rolhas +
0.5mm Paquimetro
Valor nominal a
50 rolhas Diametro rolhas + 0.3
mm
. Higrémetro
0,
50 rolhas Humidade 6+2% (Anexo M.2)
Medidor
6 rolhas Peréxidos <0,2 mg/rolha Todas as perdxido
Controlo final (Anexo M.7)
encomendas
100 rolhas C_ontrolo Conforme Controlo visual
visual amostra
20 rolhas / 1 GC-MS
50.000 rolhas TCA <3 ng/L (Anexo M.5)
Momento> 17
daN
~ Angulo> 35° Torsiometro
10 rolhas Torséo Tenséao de (Anexo M.9)
corte> 6
daN/cm?
TCA - Tetracloroanisol 57
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7.Discussao dos resultados

Reconhecida a necessidade actual da implementacdo de método de garantia de
seguranca alimentar, nomeadamente no contexto de uma empresa de cortica, 0 HACCP
surge como um sistema funcional e eficiente.

Foi possivel verificar que se trata de um sistema dindmico e continuo, que permite e
exige ajustes e correc¢des ao longo do tempo, o que se reveste de especial importancia no
ambito do presente trabalho, j& que o mesmo abordou a concep¢do de um plano baseado
no HACCP para posterior implementacéo. A fase de implementacdo que segue sera assim
igualmente desafiante, na medida em que providenciara a realizacdo desses ajustes e a
adequacdo a pratica. O seu éxito depende da sua completa adequacdo a realidade da
empresa e no total comprometimento de todos os intervenientes.

Constatou-se que a base do sistema é mais preventiva do que reactiva, baseando-se na
antecipacdo dos potenciais perigos que podem ocorrer durante o processo e na aplicacdo
de medidas que permitam o controlo desses perigos. Contudo, e porque nenhum sistema é
infalivel, ele foi também concebido para ser reactivo e corrigir as suas falhas,
nomeadamente a perda de controlo nos pontos criticos de forma mais imediata possivel. Ao
requerer a monitorizacdo dos PCC e a manutencdo de registo, € possibilitada a deteccao
dos erros e a consequente correccdo dos mesmos. Esta capacidade de auto regulagdo é
uma caracteristica importante que permite que o sistema atinja 0s seus objectivos.

O cumprimento do programa de pré-requisitos € crucial para a implementagédo de um
sistema HACCP funcional. O diagnéstico efectuado permitiu determinar o ponto de situacéo
inicial. Assim verificou-se que:

e As instalagfes, os equipamentos, o plano de higieniza¢do, o plano de controlo de
pragas, a gestao de residuos, a selec¢édo de fornecedores, a higiene e saude do pessoal, a
embalagem e a informacao sobre a rastreabilidade dos produtos constituiam pré-requisitos
gque estavam a ser correctamente cumpridos;

e O servico de abastecimento de agua é um pré-requisito que se encontrava
implementado, mas apresenta deficiéncias no seu correcto cumprimento. A agua utilizada
na empresa provém da rede publica e de captacdo propria, sendo esta sujeita a um
processo de filtracdo. N&o constitui um pré-requisito a ser cumprido, uma vez que ndo sao
realizadas andlises de forma a conhecer se se encontra propria para consumo humano;

¢ A formacdo em seguranga alimentar é o pré-requisito em falta.

Uma vez que sdo os operadores que realizam as tarefas e permitem que o sistema
funcione, ha necessidade de formacdo de pessoal responsavel. E necessario fazer as

pessoas compreender a importancia dos registos e motiva-las para o seu preenchimento, ja
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que eles constituem um ponto chave no funcionamento do sistema. Da experiéncia
resultante de formacdes anteriores de outras teméaticas, verifica-se que os operadores ficam
mais motivados para adoptar os procedimentos correctos se compreenderem a finalidade
subjacente ou as respectivas consequéncias.

A aplicacdo de pré-requisitos assume-se como indispensavel, caso contrario seria
impossivel controlar os perigos no plano HACCP. Em Vvérias etapas, ndo foram
considerados PCC, pois o controlo € assegurado pelo cumprimento dos pré-requisitos,
nomeadamente as boas praticas de higiene, cumprimentos dos planos de limpeza e
manutencao.

Outro aspecto a considerar € a necessidade de ter uma abordagem racional e
pragméatica (sem descurar contudo a observagdo do registo), de modo a permitir uma
aplicacdo prética e funcional do sistema. O sistema € complexo e minucioso, mas so faz
sentido se for passivel de ser aplicado. Um exemplo € o estabelecimento de PCC. Dada a
variedade de etapas ao longo do processo, optou-se por efectuar uma abordagem a cada
etapa, e atendendo aos perigos significativos associados a cada uma, recorreu-se a arvore
de decisédo de modo a determinar quais as que constituem PCC. O critério de deciséo para o
estabelecimento de PCC, pode variar de perito para perito, desde que seja justificado e se
assegure que o controlo é exercido numa outra etapa posterior.

Outro aspecto que remete para a abordagem pratica na aplicacdo do sistema decorre
da grande variedade de perigos biol6gicos passiveis de contaminar o vinho. Durante a
pesquisa, verificou-se que diferentes microrganismos podem ser avaliados na fabrica apos
cozedura da cortica, na linha de producao de rolhas e na rolha. N&o seria pratico considerar
0s agentes individualmente, por isso tem-se em conta a informagéo do conjunto e define-se
os limites de seguranca de modo a garantir o controlo. Isto n&do invalida, contudo, a
necessidade de um conhecimento mais abrangente acerca dos perigos biolégicos para se
poderem avaliar e ter em conta casos especificos.

No plano HACCP desenvolvido e em implementacdo, identificaram-se quatro pontos
criticos de controlo. A monitorizagdo dos mesmos € uma tarefa que exige disponibilidade de
meios para a sua correcta execugdo. Apesar de ja estarem implementadas varias medidas
de monitorizacdo, ha outras que podem ser levados em consideracéo de forma a optimizar o
processo e prevenir o perigo, como por exemplo, a inclusdo da determinagdo de amonio no
controlo analitico realizado pelo laboratorio.

Relativamente a implementacdo de chuveiros autométicos, ao estudo da quantidade
necessaria de metabissulfito de s6dio aquando da ocorréncia do perigo sao propostas a ser
analisadas quanto a sua adequabilidade ao processo, bem como os custos que acarretam

para a empresa.
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No fim destes oito meses, pode-se afirmar que a implementacéo do sistema HACCP é
uma tarefa que exige o envolvimento de todos, tanto dos operadores como dos membros da
equipa HACCP. Apesar da implementacdo néo estar concluida, o maior passo ja foi dado,
gue é o da sensibilizacdo de todos para a sua importancia enquanto sistema de seguranga

alimentar.
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8.Conclusdes e Sugestdes para trabalhos futuros

Ao longo dos anos, tem-se assistido a profundas mudancas na sociedade moderna,
tanto a nivel econémico socio cultural, bem como a nivel alimentar. De facto, os habitos
alimentares dos consumidores mudaram, exigindo um ritmo produtivo cada vez mais
acelerado, levando a praticas modernas e intensivas muitas vezes com recursos a
mecanismos biotecnoldgicos e quimicos, menos favoraveis a saltde humana e ambiental.
Toda esta evolucdo da sociedade e as preocupacbes crescentes com a alimentacao,
justificam a actual importancia atribuida a seguranca alimentar. Os consumidores tomaram
consciéncia desses perigos, e actualmente exigem um controlo sistematico e integrado de
toda a cadeia alimentar. Torna-se fundamental a aplicacdo de sistemas de seguranca
alimentar pré-activos, como € o caso do sistema HACCP, de modo a restaurar a confianga
dos consumidores e garantir padrdes elevados de protec¢éo de saude.

O sistema HACCP é um sistema cientifico que permite uma analise sistematica, de
forma a identificar e prevenir os perigos que possam colocar em causa a inocuidade dos
produtos. Para que a implementacdo do sistema HACCP seja possivel, é fundamental
estarem em funcionamento os pré-requisitos e que sejam cumpridos e respeitados,
permitindo o controlo de grande maioria dos perigos a partida. A formagdo e
responsabilizacdo dos operadores também sdo indispensaveis para 0 sucesso da
implementacdo de um sistema HACCP, bem como o empenho da equipa HACCP sera
crucial para o desenvolvimento funcional e eficaz deste sistema.

O sucesso no cumprimento da missdo da empresa esta directamente dependente da
operacionalidade dos individuos. Portanto, torna-se de extrema importancia reduzir os
perigos alimentares para niveis que ndo sejam passiveis de causar doenga. Reduzir o risco
de incumprimento da missdo é objectivo elementar ndo s6 da direc¢cdo da empresa, bem
como de todos os que nela servem.

A implementacdo do sistema HACCP na Pietec Corticas, S.A., ndo pode ser
considerada como concluida. O alargamento do periodo de implementagdo do sistema
HACCP para o prazo de um ano deve ser uma possibilidade a considerar, dada a
complexidade do processo e a realidade da empresa.

Como sugestbes para trabalhos futuros propde-se a elaboracdo de um plano de
formagdo acerca de seguranca alimentar e ainda, que a empresa considere a necessidade
de finalizar a implementagéo do sistema HACCP no sector da produgéo e acabamento de
rolhas técnicas, bem como pondere a implementacéo do sistema HACCP nos sectores da

producdo de discos de cortica e producao de granulados cortica.
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A realizacdo deste estagio mostrou as dificuldades préaticas sentidas na implementacao
de um sistema HACCP e possibilitou a aquisicdo de novos conhecimentos, mais praticos e
realistas, e competéncias relevantes para o melhoramento e desenvolvimento das seccdes

de producéo na Pietec Corticas, S.A no ambito da Higiene e Seguranca Alimentar.
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Anexo A- Planos de manutencgéo

Para as tabelas do Anexo A, aplica-se a seguinte legenda:

"I P — Periodicidade que pode ser;
A — Anual;

S — Semestral;

M — Mensal;

Q — Quinzenal,

S — Semanal;

2P — Previsto (Sombrear 0 més em que esté prevista a manutengao);
R — Realizado (Rubricar e indicar o dia do més em que foi efectuada a intervencao);
MOL — Moldadora;

GIR - Girafa;

EXT — Extrusora;

COR — Corte;

ALI — Alimentador;

COL — Colagem;

PON — Poncadeira;

TOP — Topejadeira;

CHF — Chanfradeira;

SEC — Secagem;

LAV — Lavacdo;

MAR — Marcacéao;

TRA - Tratamento;

ORI — Orientador;

COM — Comparador;

TAP — Tapete;

FEC - Fechar sacos;

ESE — Escolha electronica;

PES — Maquina de pesar;

EMP — Empilhador;

Nota: Sempre que forem realizadas operacbes ndo previstas neste plano, como por
exemplo, substituicio de pecas ou outras reparagoes, registar a intervencdo efectuada no

DGO047 — Registo Manutencdo Sector ou no DG 042 — Cadastro Equipamento Fabiril.

Al
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Tabela A.1- Plano de manutencdo da moldagéo.

- Limpar os misturadores Semanal
- Limpar os copos P

MOL

volumétricos
- Ajustar folgas das
maquinas R
- Limpar os fornos
- Limpar o sector

GIR

Mensal
- Verificacdo das balancas
MOL - Revisio dos ventiladores

das moldadoras R
GIR

- Verificagéo das Semestral
correntes,

- chumaceiras e
rolamentos das correntes P

- Limpeza das moegas
externas

- Verificagdo das bombas
da cola

- Limpeza dos pistdes e
calcadores

- Mudar o éleo das
centralinas

- Lubrificagéo das R
chumaceiras dos
ventiladores e motores

- Verificagéo das correias
dos ventiladores

MOL

GIR

A2
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Tabela A.2- Plano de manutencao da extruséo.

- Limpeza das maquinas Semanal
- Lubrificacdo dos P

EXT

excéntricos e
chumaceiras
- Limpeza dos R
misturadores
- Limpeza das bombas

COR

Semestral

- Limpeza dos sem fins P

- Verificagdo dos Oleos
dos motores redutores

- Verificagé@o das correntes
de transmisséo

- Verificagdo das balancas

- Verificagéo das
resisténcias das
extrusoras

EXT

COR

A3
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Tabela A.3- Plano de manutencéo da colagem dos discos.

ALl Semanal
CcoL - Limpeza das méaquinas P
- Limpeza da bomba da
GIR cola
- Verificagéo de
pneumaticos R
- Limpeza dos fornos
ALI Mensal
COoL P
GIR - Lubrificag&o das
chumaceiras das
correntes
R
ALl Semestral
P
COL - Revisao dos
gueimadores
GIR - Verificacdo das correntes
das méaquinas R

A4



HACCP numa Industria Corticeira: implementacgéo, identificagdo de pontos criticos e proposta de acc¢des correctivas

Tabela A.4- Plano de manutencao da rectificagdo.

PON Semanal b
TOP .
CHF - Lubrlflcar_ rolos e
GIR chumaceiras
- Limpar as maquinas R
PON Mensal b
TOP
CHF - Verificagdo e limpeza
GIR dos filtros
R
Trimestral
PON P
TOP - Verificacdo e troca se
CHF necessario das réguas
GIR do rolo R
PON Anual P
TOP - Verificagdo e mudanca
de moés caso necessario
CHF e o
GIR - Verificacéo das
chumaceiras das moés R

AS
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Tabela A.5- Plano de manutencao da lavacdo e secagem.

Semanal

SEC - Limpeza das maquinas
- Lubrificag&o das

LAV chumaceiras

- Limpeza do sector

- Verificagéo e lubrificacéo Semestral p

das chumaceiras

SEC - Revisao dos

gqueimadores,

LAV ventiladores e correias
dos mesmos R

- Mudar o 6leo dos
redutores

A6
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Tabela A.6- Plano de manutencdo da marcacao.

ALI Semanal
MAR P
TRA
ORI - Limpeza das maquinas
- Lubrificagéo das
maquinas
GIR - Limpeza tambor de
COM tratamento R
TAP
FEC
ALl Trimestral
MAR p
- Reviséo do sistema de
TRA refrigeracéo
- Verificagdo das correntes
ORI - Verificacdo Das balancas
das maquinas de tratar
GIR
R
COM
TAP

A7
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Tabela A.7. Plano de manutencgédo da escolha de rolhas.

Semanal P

TAP
GIR

- Limpeza das maquinas e
ALl correntes

- Limpeza do sector R
ESE
PES
TAP Semestral =)
GIR

- Substituicdo dos copos
AL de massa

- Lubrificacédo das R
ESE correntes
PES

A8
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Tabela A.8- Plano de manutencédo dos empilhadores.

e L Semanal P
- Verificagd@o dos niveis
EMP das baterias
- Adicionar agua destilada R
se necessario
Mensal P
EMP - Revisdo geral das
baterias R
Trimestral P
- Revisdo dos
EMP empilhadores efectuada
pelo Entreposto R
Maquinas

A9
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IMPORQUIMICA 2INDUSTRIA PORTUGUESA DE PRODUCAO QUIMICA, LDA

Anexo B- Ficha técnica do NETODOR
ZONA INDUSTRIAL DO ALTO DO CARVALHINHO, LOTE 11 . APARTADO 39
2861-909 MOITA — TELEF. 21 2808390 . FAX 21 2808395

WEB SITE : www . imporquimica . pt * E-MAIL : info @ imporquimica . pt

/ ' NETODOR - {joLt - QEQ/er

: - Qolq - lowe[Lr
DESENGORDURANTE POLIVALENTE VEGETAL i 60 lr =16 'ﬂ ﬂ‘,
eng. o la.
Car ]
Liguido de cor laranja com cheiro a citrinos. ek
Biodegrabilidade superior a 90%. o

Néo classificado como preparagdo quimica perigo-
5a.16/01/1992 J.O. de 22/02/1992 (FRANCA).

T Propriedades

NETODOR gragas ao seu forte poder molhante,
ao seu forte poder desengordurante reforcado com
agentes vegetais, permite eliminar rdpidamente ma-
ssas, Oleos, minerais ou vegetais, restos de
alimentos, bolores, etc...

NETODOR ndo é corrosivo nem ataca materiais
Jerrosos, aluminios, superficies vidradas, etc...

Utilizacdo

NETODOR é eficaz em dguas duras. Todos os
elementos de composicdo estdo autorizados pelo
Decreto Lei de 27/10/1975 modificado em
25/09/1985 relativamente aos produtos de limpeza
que possam estar em contacto com produtos
alimentares. Ap6s utilizagdo lavar com dgua potd-
vel e deixar secar.

NETODOR permite limpar todas as superficies
lavdveis na industria alimentar, agro alimentar,
cozinhas industriais, restaurantes, padarias, hotéis,
mercados, peixarias, efc...

Aplicagio

NETODOR aplica-se sempre diluido em dgua fria
ou morna na proporgdo de 1 litro até 50 litros de
dgua.

Em superficies particularmente sujas diluir 1 litro
até 10 litros de dgua.

Precaucoes

Nao deixar ao alcance das criangas.

Fechar a embalagem apés cada utilizagéo.

Em caso de contacto com a pele ou os olhos, lavar
com dgua em abundéncia durante 15 minutos.

Na sua manipulagdo utilizar luvas domésticas.

Produto de utilizagdo profissional

PRODUTO FABRICADO EM FRANCA PELA NOSSA ASSOCIADA
PRODUTO FABRICADO E FORMULADO NA NOSSA FABRICA EM FRANGA, DE ACORDO COM AS NORMAS ISO 9001 E 9002 CERTIFICADO PELO BUREAU VERITAS QUALITY

Figura B.1- Ficha técnica do produto de limpeza utilizado na Pietec Corticas, S.A.
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Anexo C- Controlo de Pragas

mp. 00801
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Figura C.1- Relatério emitido pela Pestox em Marco de 2010.
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Figura C.2- Controlo integrado de murideos até ao dispositivo 44.
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CONTROLO INTEGRADD DE MURIDEOS
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Figura C.3- Controlo integrado de murideos até do dispositivo 45 ao 48.
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Anexo D- Servi¢o de abastecimento de 4gua

Anexo D.1- Controlo da agua pelo Centro Tecnolégico da Cortica (CTCOR)

Pag.: 1/2

| RELATORIC DE ENSAIO N°:  1003/09

CLIENTE / MORADA
Cliente:  PIETEC - CORTICAS, S.A. ; PIEDADECORK - INDUSTRIA DE CORTIGAS, S.A.

Morada: Rua Padre Manuel Francisco de S&, N° 147
4505 - 369 Figes

DESCRICAO DA AMOSTRA
Tipo: Agua de processo Origem:  Captacao subferrénea - Furo

Ref.? Cliente:  Desinfecgéo do granulado.

COLHEITA DA AMOSTRA

< Data da amostragem: 21.04.2009 Amostragem efectuada por: CTCOR
difo
- Ponto de amostragem:  Torneira na secgdo de Lavagéo.
Tecnoldgico
. -
da Cortica ANALISE
- Controlo da qualidade da agua destinada ao processamento industrial da cortica, conforme anexo C.2 do Cédigo
. Internacional das Praticas Rolheiras (CELiége 2006).
Data de conclusdo: 08.06.2009
RESULTADOS
Parametros especificados na Directiva Europeia 98/83/CE ]
PARAMETRO RESULTADO UNIDADES vp METODO DE ENSAIO
pH @ 6.6 Unidades depH | 6,5<pH<9,0 .
) SMEWW 4500-H" B
Temperatura leitura pH 20,0 °C =
Condutividade (a 20°C) 155 uSicm 2500 NP EN 27888:1996
Cér 35 mg/i PtCo 20 Mi ) AFS-400nm
Cheiro (a 25°C) 0,0 Factor diluicao 3 SMEWW 2150
Turvacdo - 1,5 UNT 4 SMEWW 2130 B
Oxidabilidade 0,82 mg/l O, 5,0 MI: Oxid Acida 100°C - Tit
| 1,2,3,4-Tetraclorobenzeno <0,05 g/l CeH:Cly 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
} 1,2,3 5-Tetraclorobenzeno | (s concentragses <006 ug/l CeH:Cls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
‘ 1,2,4,5-Tetraclorobenzeno incvichuals) ) ug/l CeH:Cla 0,10 MiI: WS026 (GC-ECD)
. | | w»]| Alacloro <0,05 ug/l C1.Hx,CINO, 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
-] =
‘ | Aldrina <0,05 g/l C12HsCle 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
8| - Endossulfao <0,05 ug/l CHsClsOs S 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
g | B - Endossulfao <0,05 g/l CHCls0:S 0,10 Mi: WS026 (GC-ECD) |
g’ o - Hexaclorociciohexano («-HCH) <0,05 Hg/l CH:Cls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
@1 B - Hexaclorociclohexano (3-HCH) <0,05 1 ,E‘QL CeHeCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
g 3 - Hexaclorociclohexano (3-HCH) ) <0,05 g/l CeHeCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
81 v - Hexaclorociclohexano (y-HCH) <0,05 UG/t CeHsCls 0,10 Mi: WS026 (GC-ECD)
& [ Dieldrina <0.05 g/l CHiCliO 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
Endrina <0,05 ug/l CroHsClsO 0,10 Mi: WS026 (GC-ECD)
Hexacloroetano | <0.05 ugfl C;Cle 0,10 | Mi: WS026 (GC-ECD) i
+ 1
| Heptacloro ] <0,05 19/ CioH:Cly 0,10 [ MI: WS026 (GC-ECD) |
(continuay A &
O/Djrector Tgcnigo
: i=flualnle
(Sé;gio Moutinho)
O presente relatdrio apenas pode ser reproduzido na integra, excepto se previamente autorizado pelo CTCOR.
S Os resultados obtidos referem-se unicamente aos itens ensaiados.
@
Q
2 sepe

Aparlado 96 - 4536-904 Santa Maria de Lamas * Portugal
Ll 2 7649687 / 22 76498712 » Fax 22 7645845
mail.telepac.pt

Figura D.1- Relatério do controlo da agua emitido pelo CTCOR.
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Pag.: 212
: . o 1003/08
i RELATOR!O DE ENSAIC N
| =
SR ; =
e RESULTADOS (continuagéo)
| r""/‘—ﬁﬁmetros especificados na Directiva Europeia 98/83/CE ﬁl
{
2 e PARAMETRO RESULTADO UNIDADES vp METODO DE ENSAIO
i cis-Heptaclor epoxido <0,05 | Mg/l CufsCiiO 0,10 Mi: WS026 (GC-ECD)
i trans-Heptaclor epéxido <0,05 1/l CiotsClrO 0,10 _MI: WS026 (GC-ECD)
i Hexaclorobenzeno (HCB) <0,05 ug/l CeCle 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
] Hexaclorobutadieno (HCED) <0,05 1o/l C.Cls 0,10 MI. WS026 (GC-ECD)
m ‘ | | 8] isodrina <0,05 #g/l CroHeCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
Il ; B Metoxicloro <0,05 g/l CisHysClO; 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
: § op-Diclorodifenildicloroetileno (op-DDE) <0,05 ug/l CrHsCly 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
|| §[ pp-Diclorodifenildicloroetileno (pp-DDE) <0,05 ugll CiaHiCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
1; g) op-DicIorodifeniltricloroetano (op-DDT) <0,05 ug/l CrHoCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
l § pp'-Diclorodifeniltricloroetano (pp’-DDT) <0,05 ug/l CHsCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
0 l £ op-Diclorodifenildicloroetano (op-DDD) <0,05 ug/l CrHioCls 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
H 173
& pp‘-Diclorodifenildic!oroetano (pp’-DDD) <0,05 uglt CysHioCly 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
| Pentaclorobenzeno <0,05 ug/l CHCls 0,10 Mi: WS026 (GC-ECD)
) Telodrina <0,05 ug/l CsH.CI0 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
1 Trifluralina <005 | 1o/ CoHiuFN:O, 0,10 MI: WS026 (GC-ECD)
| Pesticidas organoclorados (total) — ng/l 0,50 Calculo
{ Parametros complementares, ndo considerados na Directiva Europeia 98/83/CE J
' PARAMETRO RESULTADO UNIDADES vp METODO DE ENSAIO |
Cloro total 0,02 mg/l Cl, 0,1 SMEWW 4500-CIG |
2,4,6 - Tricloroanisole <0,9 ng/l 2,4,6-TCA 2 MI: LAB-PE 37 (SPME/GC-MS)
24,6 - Triclorofenol <0,004 ngll 2,4,6-TCP 0,5 MI: LAB-PE 37 (SPME/GC-MS)
2,3,4,6 - Tetraclorofenol <0,005 ug/l 2,3,4,6-TeCP 1,0 MI: LAB-PE 37 (SPME/GC-MS)
i | Pentaclorofenol <0,005 ug/l PCP 2,0 Mi: LAB-PE 37 (SPME/GC-MS)
f OBSERVACOES
O vp - \_lalgr paramétrico - especificagao ou concentragdo maxima admissivel para a propriedade, elemento, organismo ou
substancia listada (conforme regulamentag&o aplicavel).
@ Parametro indicador.
© M - Método interno.
B ) Iq-"esrigifdasd organoclorados (total) é o resultado da soma de todos os pesticidas organoclorados individuais detectados e
uantificados.
_L&resultados expressos na forma <X sao inferiores ao limite de quantificagdo do método.

COMENTARIOS

i ﬁ?eresu}tad?s obtidos gvidenciam o cumprimento dos valores paramétricos estabelecidos no anexo C.2 do Cddigo
= pref:‘flcnlcinal das Pratices Rolheiras (CELiége 2008), relativo ao controlo da qualidade da agua destinada &
| Paragao da cortica, fabricagéo e acabamento de rolhas de cortica.

A

|

Santa Maria de Lamas, 09 de Junho de 2009

o} ’Di(xecior 'I,%cni?

i 1
/\‘:‘(u Mool
(Sérgio Moutinho)

relatdrio apenas pode ser reproduzido na integra, excepto se previamente autorizado pelo CTCOR.
Os resultados obtidos referem-se unicamente aos itens ensalados.

o DresenT
PPartady

96 + 4535.04
Telsfones 04 Santa M
3 22 7645797 & Maria de Lamas « Portugal
E-man. 1227 ST B A
Wt o O @mail telepac 7849687 / 22 7649712 + Fax 22 7645845 DELEGACAO
2 SW.Cteor com ot

LAB-D43 0

Figura D.1. Relat6rio do controlo da agua emitido pelo CTCOR (continuacao).
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Anexo D.2- Controlo da dgua pelo Irméaos Cavaco, captacdo de aguas, Lda.

IRMAOS CAVACO

CAPTACAO DE AGUAS, LDA.

anatiscs de:
departamento
de
analises de aqua

Exmo Sr.
IRMAOS CAVACO, CAPTACAO DE AGUAS, LDA
APARTADO, 56

4524/008 SBANTA MARIA DA FEIRA

125188

processon”  AG1178 - 286306
Parimetro Resultado Unidade Valoros Paramétricos
VMR VMA
ANALISE BACTERIOLOGICA DA AGUA
N de U.F.C. do bacterlas aerbbias / m1 {37°C - 48h) 0 10
N° de U.F.C. de bactorias aeréblas / mi (22°C - 72h) 200 100 8
Ne° da Coliformes totails / 100mi 0 0 5
N7 de Cotiformes focais / 100mi 0 o p
N® de Estreptococos fecais / 100mi (1] 0
N¢ de esporos de Clostridios Sulfito-redurores /20mi V] 4]
CONCLUSAO Agus bacteriologicaments prépria para consumo humano,
esgundo o Decreto Lel 235/98 de 1 de Agosto.
ANALISE QUIMICA DA AGUA
pH (escala do Sorensen a 25™ C) 8.08 6.5-8.5 9.5
Condutividade (uS/cm a 20° C) 182 400
Turvagac (UNT) 1.43 1 10
Alcalinidade total (mg/ CaCO3) 31.0
Oxidabilidade (mg/l O2) 0.6 2 5
Dureza total (mgN CaCO3) 57.8 600
Forro total (ug/l Fe) 1329 50 200
Cileretos (mg/ Cl) 69.5 26
Nitrites (mgn NO2) <0.05 0.1
Suffatas (mg/l SO4) 2.5 25 250
Nitratos (mg/ NO3) <0.05 25 50
Azoto amoniacal (mg/l NH4) <0.06 0.05 05
Potassio (mgfl K) 4.10 10 12
CONCLUSAO Agua quimicaments préprie para consumo humsno, segundo o
Dacreto Lel 236/98 de 1 de Agosto.
0 anugiuta
s, e
D\ 2 7
= = —_— = T VA
) Contribuinte N. 502 297 271 » Sociedade cial 100.000 Euros - Conservatoria Registo Comercial N.¢ 2966/900216
Sede: Rua Dr. Elisio de Castro, Loja 115 - Apartado 50 - 4$524-909 St.* Maria da Feira - S. Jorge - Telefone/Fax: 256 917 178 (Estaleiro) - Telefs: 256 377 720 (Sede) » Fax: 256 377 729 (Sede

Figura D.2- Relatdrio emitido pelo Irmaos Cavaco, captacao de aguas, Lda.
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Anexo E- Fichas técnicas dos produtos da Pietec Cortigas, S.A.

Anexo E.1- Ficha técnica rolha Pietec

Figura E.1- Rolha Pietec.

Tabela E.1- Descri¢cdo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha Pietec

Rolha técnica obtida por moldacéo individual que utiliza
granulado 0,5 a 2 mm. Mais homogénea por isso, assegura
um comportamento bom e regular ao nivel das perfomances
mecanicas, em particular ruptura elastica, forca de
compressao, forca de extraccao, resisténcia a agua fervente
e vedacdo liquida.

Descricao do Produto | O processo por moldagéo individual permite obter uma boa
reparticdo dos granulos de cortica, 0 que garante: uma
estrutura compacta e regular do corpo da rolha; uma
densidade e propriedades mecénicas homogéneas.

As técnicas e controlo em fabrica, de lavagem e tratamento
de superficie da rolha limitam a presenga de poeira no
produto final.

Composicao Granulado de cortica; BS410B; Peréxido de Hidrogénio
Calibres 44x24; 38x24
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Tabela E.2- Caracteristicas do Produto/ Especifica¢cfes técnicas: Rolha Pietec

Dimensionais

e
Comprimento &

Valor nominal £ 0,50

Diametro Valor nominal + 0,30
Chanfre ¥ 2,5 mm a 45°
Humidade @ 6,0% + 2,0
Fisicas Peso especifico ) 285 Kg/m® + 25

Resisténcia a ebulicio © Auséncia de degradacao
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de perdxido @ © < 0,2 mg/rolha
Quantidade de tratamento

Quimicas 2,4,6 ~ TCA' 1,5+ 0,5 ng/L
PCA <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos © Neutro
Residuos solidos < 2,5 mg/rolha (Rolhas nédo

Microbiologicas tratadas)

< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)

Funcionais

Forca de extracgéo ©

30daN £ 5

Forca de compresséo ")

100 + 30 daN

Torcao @

Angulo: > 35°
Momento: > 17 daN.cm
Tensdo de corte: >6 daN/cm?

Vedaco liquida ©

100% < 2,5 bar

Tabela E.3- Normas: Rolha Pietec

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4) | Método interno

(7) | NP 2803-3

(2) | NP 4352 / NP 2803-02 | (5) | SYSTECODE

(8) | NP 4351 / NP 2803-6

(3) | NP 4351/ NP 2803-7 | (6) | NP 4351 /NP 2803-4 | (9) NP 2803-5

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol;
% TeCA — Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.4- Recomendac¢bes/ Outras informacgdes: Rolha Pietec

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacdes /
Condigdes de
utilizacéo

Abrir as embalagens de rolhas sé quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo ap6s serem recebidas. Devem evitar-se os
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhdvel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicao

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de os contaminar.
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Anexo E.2- Ficha técnica rolha Pietec XL

Figura E.2- Rolha Pietec XL.

Tabela E.5- Descri¢cdo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha Pietec XL

Rolha para vinhos efervescentes, como o champanhe ou o
espumante, mais largas que as do vinho, mas técnica por
definicdo. E produzida a partir de granulos de cortica de
duas granulometrias diferentes e € utilizado um sistema
exclusivo de moldagédo individual que funde numa Unica
etapa os dois tipos de granulado. Esta técnica permite obter
Descricao do Produto | uma rolha homogénea, assegurando um comportamento
bom e regular ao nivel das perfomances mecanicas, em
particular ruptura elastica, forca de compressao, forca de
extraccao, resisténcia a agua fervente e vedacdao liquida.

O apertado controlo de qualidade assegura as melhores
condicbes de resisténcia as altas pressbes proprias dos
vinhos gaseificados.

Composicao Granulado de cortica; Biocol BS410B

Calibres 48x30,5; 46x30,5
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Tabela E.6- Caracteristicas do Produto/ EspecificacBes técnicas: Rolha Pietec XL

Comprimento

Valor nominal = 0,50

Dimensionais Diametro @ Valor nominal + 0,30
Chanfre @ 5,0 mm a 45°
Humidade 6,0% + 2,0

Peso especifico )

XL: 280 Kg/m® + 20

Macrogranulado: 295 Kg/m? + 20

Fisicas _ 3
Microgranulado: 260 Kg/m~ £ 20

Resisténcia a ebulicdo © Auséncia de degradacao
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de perdxido @ © < 0,1 mg/rolha
Quantidade de tratamento ©
2,4,6 — TCA! 1,5+ 0,5 ng/L

Quimicas PCA2 <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos @ Neutro

Microbiolégicas | Residuos sélidos < 1,5 mg/rolha

Torcao © Angulo: > 30°

Funcionais

Momento: > 40 daN.cm
Tensao de corte: >7 daN/cm?

Vedacao liquida ")

100% < 6,0 bar

Tabela E.7- Normas: Rolha Pietec XL

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4) | Método interno (7) | NP 2803-5
(2) | NP 4352 / NP 2803-02 | (5) | SYSTECODE
(3) | NP 4351/ NP 2803-7 | (6) NP 4351/ NP 2803-6

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol;
% TeCA — Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.8- Recomendac¢bes/ Outras informacgdes: Rolha Pietec XL

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo apés serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses apds efectuar o
tratamento/embalagem.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicao

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de os contaminar.
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Anexo E.3- Ficha técnica rolha Piecork

Figura E.3- Rolha Piecork.

Tabela E.9- Descri¢cédo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha Piecork

Rolha obtida por moldagao individual que permite obter uma
boa reparticdo dos granulos de cortica, 0 que garante: uma
estrutura compacta e regular do corpo da rolha; uma
Descricao do Produto | densidade e propriedades mecéanicas homogéneas.

As técnicas e controlo em fabrica, de lavagem e tratamento
de superficie da rolha limitam a presenca de poeira no
produto final.

Composicéo BS410B; Peroxido de Hidrogénio

Calibres 44x23,5; 38x23,5
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Tabela E.10- Caracteristicas do Produto/ Especificagdes técnicas: Rolha Piecork

Dimensionais

e
Comprimento &

Valor nominal £ 0,50

Diametro @ Valor nominal + 0,30
Chanfre @ 2,5 mm a 45°
Humidade © 6,0% * 2,0
Fisicas Peso especifico ) 290 Kg/m® + 25

Resisténcia a ebulicio © Auséncia de degradacao
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de perdxido @ © < 0,2 mg/rolha
Quantidade de tratamento ® | 1,5 + 0,5 ng/L

Quimicas 2,4,6 — TCA' <LD
PCA? <LD
TeCA® <LD
TBA*

Sensoriais Odores estranhos Neutro

Microbiolégicas

Residuos solidos @

< 2,5 mg/rolha semi terminadas
< 1,5 mg/rolha terminadas

Forca de extracgéo ©

30daN £ 5

Forca de compresséo ")

90 + 30 daN

Funcionais Torgéo ©

Angulo: > 35°
Momento: > 17 daN.cm
Tensdo de corte: >6 daN/cm?

Vedacéo liquida ©

100% < 2,5 bar

Tabela E.11- Normas: Rolha Piecork

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4)

Método interno

(@) | NP 2803-3

(2) | NP 4352 / NP 2803-02 | (5)

SYSTECODE

(8) | NP 4351 / NP 2803-6

(3) | NP 4351 /NP 2803-7 | (6)

NP 4351/ NP 2803-4 | (9)

NP 2803-5

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.12- Recomendacgdes/ Outras informagdes: Rolha Piecork

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo apés serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo E.4- Ficha técnicarolha DD

Figura E.4- Rolha DD.

Tabela E.13- Descri¢cdo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha DD

Descricdo do Produto

Rolha técnica composta por um corpo de cortica aglomerada
com um disco de cortiga natural em cada um dos seus topos.
Para colar o disco de cortica ao topo do cilindro de cortica
aglomerada, é usado a cola de base puliuretano, produto
aprovado para ser utilizado em produtos que vao estar em
contacto com os alimentos

Composicéo

Aglomerado de cortiga; discos de cortica; BS410B; EC501

Calibres

44x23,5; 40x23,5

A30



HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

Tabela E.14- Caracteristicas do Produto/ Especificacfes técnicas: Rolha DD

Di . Comprimento & Valor nominal + 0,50
imensionais : :
Diametro @ Valor nominal + 0,30
Humidade @ 6,0% + 2,0
Fisicas Peso especifico ) 285 Kg/m® + 25
Resisténcia a ebulicdo © Auséncia de degradac&o
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de perdxido @ © < 0,2 mg/rolha
Quantidade de tratamento @
Quimicas 2,46 - TCA' 1,5+ 0,5 ng/L
PCA < LD
TeCA® <LD
TBA* <LD
Sensoriais Odores estranhos © Neutro

Residuos sélidos @ < 2,5 mg/rolha (Rolhas néo

Microbiologicas tratadas)

< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)
Forga de extracgéo © 30daN +5
Forca de compresséo " 90 + 30 daN
C Torcao @ Angulo: > 35°
Funcionais Momento: > 17 daN.cm
Tens&o de corte: >6 daN/cm?

Vedaco liquida © 100% < 2,5 bar

Tabela E.15- Normas: Rolha DD

(1) |NP4351/NP2803-1 | (5) | SYSTECODE

(2) | NP 4352/ NP 2803-02 (6) | NP 4351/ NP 2803-4

(3) | NP 4351/ NP 2803-7 (7) | NP 2803-3

(4) | Método interno (8) | NP 4351/ NP 2803-6

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol A31
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Tabela E.16- Recomendag¢des/ Outras informacgdes: Rolha DD

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que ndo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo ap6s serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo E.5- Ficha técnica rolha Elite

Figura E.5- Rolha Elite.

Tabela E.17- Descri¢éo do Produto/ Informac8es Gerais: Rolha Elite

Descricdo do Produto

Rolha técnica composta por um corpo de cortica aglomerada
(microgranulado) com um disco de cortica natural em cada
um dos topos. Para colar o disco de cortica ao corpo
aglomerado, é usado cola de base poliuretano, produto
aprovado para ser utilizado em produtos que vao estar em
contacto com os alimentos

Composicéo

Granulado; discos; BS410B, EC501

Calibres

44x23,5; 40x23,5
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Tabela E.18- Caracteristicas do Produto/ Especificacbes técnicas: Rolha Elite

Di . Comprimento & Valor nominal + 0,50
imensionais : :
Diametro @ Valor nominal + 0,30
Humidade @ 6,0% + 2,0
Fisicas Peso especifico ) 285 Kg/m® + 25
Resisténcia a ebulicdo © Auséncia de degradac&o
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de perdxido @ © < 0,2 mg/rolha
Quantidade de tratamento @
Quimicas 2,46 - TCA' 1,5+ 0,5 ng/L
PCA < LD
TeCA® <LD
TBA* <LD
Sensoriais Odores estranhos © Neutro
Residuos sélidos @ < 2,5 mg/rolha (Rolhas néo
Microbiologicas tratadas)
< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)
Forga de extracgéo © 30daN +5
Forca de compresséo " 80 + 30 daN
Funcionais Torgéo © Angulo: > 35°
Momento: > 17 daN.cm
Tens&o de corte: >6 daN/cm?
Vedac&o liquida © 100% < 2,5 bar

Tabela E.19- Normas: Rolha Elite

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4) | Método interno (7) | NP 2803-3

(2) | NP 4352/ NP 2803-02 | (5)  SYSTECODE (8) | NP 4351 / NP 2803-6

(3) | NP 4351/ NP 2803-7 | (6) | NP 4351 /NP 2803-4 | (9) NP 2803-5

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol A34
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Tabela E.20- Recomendac¢bes/ Outras informacgdes: Rolha Elite

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo apés serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo E.6- Ficha técnicarolha Aglomerada

Figura E.6- Rolha Aglomerada.

Tabela E.21- Descricdo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha Aglomerada

Rolha inteiramente fabricada a partir de granulados de
cortica provenientes de sub-produtos resultantes da
producdo de rolhas naturais. Sdo fabricadas por extrusao,
em que a substancia aglutinadora usada para ligar os
granulados de corti¢a (poliuretano) esta aprovada para o uso
em materiais em contacto com alimentos. Para além da
vantagem econdmica que apresentam para vinhos de baixo
preco e de alta rotacdo, estas rolhas tém ainda a vantagem
de serem completamente homogéneas dentro do lote. Sendo
este produto o resultado de um processo altamente
industrializado, a Unica variacdo entre as classes destas
rolhas é na escolha do calibre do granulo de cortica.

Descrigdo do Produto

Composicao Aglomerado de cortica; Flex 220A

Calibres 44x23,5; 38x23,5
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Tabela E.22- Caracteristicas do Produto/ Especificacdes técnicas:

Aglomerada

Dimensionais

Comprimento

Valor nominal = 0,50

Diametro @ Valor nominal + 0,30
Chanfre @ 2,5 mm a 45°
Humidade @ 6,0% + 2,0

Peso especifico )

290 Kg/m® + 30

Fisicas e — A =

Resisténcia a ebulicio © Auséncia de degradacao
Capilaridade @ <2mm
Residuos de perdxido @ © < 0,2 mg/rolha
Quantidade de tratamento

Quimicas 2,4,6 - TCA* 1,5+ 0,5 ng/L
PCA? <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos ¢ Neutro

Microbiolégicas

Residuos sélidos @

< 2,5 mg/rolha (Rolhas nédo
tratadas)

< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)

Funcionais

Forca de extracgéo © 30daN +5
Forca de compresséo ) 90 + 30 daN
Torcao @ Angulo: > 35°

Momento: > 17 daN.cm
Tensdo de corte: >6 daN/cm?

Vedac&o liquida ©

100% < 2,5 bar

Tabela E.23- Normas: Rolha Aglomerada

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4)

Método interno

(@) | NP 2803-3

(2) | NP 4352/ NP 2803-02 | (5)

SYSTECODE

(8) | NP 4351/ NP 2803-6

(3) | NP 4351 /NP 2803-7 | ()

NP 4351 / NP 2803-4 | (9)

NP 2803-5

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.24- Recomendac¢8es/ Outras informacgdes: Rolha Aglomerada

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo apés serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

12 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo E.7- Ficha técnica rolha Aglomeradas para vinhos efervescentes

Figura E.7- Rolha Aglomerada para vinhos efervescentes.

Tabela E.25- Descri¢cdo do Produto/ Informagdes Gerais: Rolha Aglomerada para
vinhos efervescentes

Rolha para vinhos efervescentes, como o champanhe ou o
espumante, mais larga que as do vinhos, mas técnica por
definicdo, s&@o constituidas por um corpo de cortica
aglomerada. O apertado controlo de qualidade assegura as
melhores condigbes de resisténcia as altas pressoes
proprias dos vinhos gaseificados.
Composicéo Aglomerado de cortica; BS410B
Calibres 47x29

Descricdo do Produto
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Tabela E.26- Caracteristicas do Produto/ Especificacbes técnicas:

Aglomerada para vinhos efervescentes

Rolha

Dimensionais

Comprimento

Valor nominal = 0,50

Diametro @ Valor nominal + 0,30
Chanfre @ 5 mm a 45°
Humidade © 6,0% + 2,0

Peso especifico )

280 Kg/m® + 30

Fisicas e — A =

Resisténcia a ebulicio © Auséncia de degradacao
Capilaridade @ <2mm
Residuos de perdxido @ © < 0,1 mg/rolha
Quantidade de tratamento

Quimicas 2,4,6 - TCA* 1,5+ 0,5 ng/L
PCA? <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos ¢ Neutro

Microbiolégicas

Residuos sélidos @

< 2,5 mg/rolha (Rolhas nédo

tratadas)

< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)

Torcao ©

Angulo: > 35°
Momento: > 40 daN.cm

Tensdo de corte: >7 daN/cm?

Vedac&o liquida

100% < 6,0 bar

Tabela E.27- Normas: Rolha Aglomerada para vinhos efervescentes

(1) | NP 4351 /NP 2803-1 | (4)

Método interno

(7) | NP 2803-5

(2) | NP 4352 / NP 2803-02 | (5)

SYSTECODE

(3) | NP 4351 /NP 2803-7 | (6)

NP 4351 / NP 2803-6

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.28- Recomendacdes/ Outras informagdes: Rolha Aglomerada para

vinhos efervescentes

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacdes /
Condigdes de
utilizacéo

Abrir as embalagens de rolhas sé quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que néo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo ap6s serem recebidas. Devem evitar-se os
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhdvel é de até 6 meses.

Prazo de validade

12 meses

Método de
distribuicao

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas ndo devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de os contaminar.
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Anexo E.8- Ficha técnicarolha Aglomeradas 0+1

Figura E.8- Rolha Aglomerada O+1.

Tabela E.29- Descri¢cdo do Produto/ Informacgfes Gerais: Rolha Aglomerada 0+1

Rolha técnica constituida por um corpo de cortica
aglomerada muito denso com um disco de cortica natural
colado num dos seus topos. Para colar o disco de cortica ao
topo do cilindro de cortica aglomerada, é usado cola de base
poliuretano, aglutinante aprovado para ser utilizado em
produtos que vao estar em contacto com os alimentos. Estes
tipos de rolhas sdo quimicamente muito estaveis e
Descricdo do Produto | mecanicamente muito resistentes. Comportam-se de
maneira exemplar em relacao a tor¢cédo a que sao submetidos
nas fases de engarrafamento e desarrolhamento. Além do
mais, tém demonstrado serem excelentes vedantes ao longo
do tempo, conseguindo manter a necessaria concentracao
de diéxido de enxofre livre na garrafa, evitando a oxidacao
prematura do vinho sem, contudo desenvolver aromas de
reducdo desagradaveis.

Composicéo Granulado de corti¢a; discos; BS410B; EC501

Calibres 48X30,5
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Tabela E.30- Caracteristicas do Produto/ Especificagdes técnicas: Rolha

Aglomerada 0+1

Dimensionais

Comprimento

Valor nominal = 0,50

Diametro @ Valor nominal + 0,30
Chanfre @ 5 mm a 45°
Humidade @ 6,0% + 2,0

Peso especifico )

280 Kg/m® + 25

Fisicas el — I -

Resisténcia a ebulicdo © Auséncia de degradacéo
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de peréxido @ ® < 0,1 mg/rolha
Quantidade de tratamento ¥

Quimicas 2,4,6 - TCA' 1,5+0,5ng/L
PCA? <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos @ Neutro

Microbiolégicas

Residuos solidos @

< 2,5 mg/rolha (Rolhas néo
tratadas)
< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)

Torcao ©

Angulo: > 35°
Momento: > 40 daN.cm
Tensao de corte: >7 daN/cm?

Vedacao liquida ")

100% < 6,0 bar

Tabela E.31- Normas: Rolha Aglomerada 0+1

(1) | NP 4351/ NP 2803-1 | (4)

Método interno

(7) | NP 2803-5

(2) | NP 4352/ NP 2803-02 | (5)

SYSTECODE

(3) | NP 4351 /NP 2803-7 | (6)

NP 4351 / NP 2803-6

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.32- Recomendac¢des/ Outras informacdes: Rolha Aglomerada 0+1

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que ndo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo ap6s serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas nao devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo E.9- Ficha técnicarolha Aglomeradas 0+2

Figura E.9. Rolha Aglomerada 0+2.

Tabela E.33- Descricdo do Produto/ Informacdes Gerais: Rolha Aglomerada 0+2

Rolha técnica constituida por um corpo de cortica
aglomerada com dois discos de cortica natural coladas num
dos seus topos. Para colar os discos de cortica aos topos do
cilindro de cortica aglomerada, € utilizado cola de base
poliuretano, aglutinante aprovado para ser utilizado em
produtos que vao estar em contacto com os alimentos. Estes
tipos de rolhas sdo quimicamente muito estaveis e
Descricao do Produto | mecanicamente muito resistentes. Comportam-se de
maneira exemplar em relacdo a tor¢céo a que sdo submetidos
nas fases de engarrafamento e desarrolhamento. Além do
mais, tém demonstrado serem excelentes vedantes ao longo
do tempo, conseguindo manter a necessaria concentracao
de diéxido de enxofre livre na garrafa, evitando a oxidacao
prematura do vinho sem, contudo desenvolver aromas de

reducéo desagradaveis.

Aglomerado de cortica; dois discos de cortica natural;

Composicao BS410B; EC501

Calibres 48X30,5
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Tabela E.34- Caracteristicas do Produto/ Especificacfes técnicas: Rolha
Aglomerada 0+1
. . Comprimento & Valor nominal + 0,50
Dimensionais — _
Diametro Valor nominal + 0,30
Chanfre ¥ 5 mm a 45°
Humidade @ 6,0% + 2,0
Fisicas Peso especifico ) 275 Kg/m® + 25

Resisténcia a ebulicio © Auséncia de degradacao
Capilaridade “ <2 mm
Residuos de peréxido @ © < 0,1 mg/rolha
Quantidade de tratamento

Quimicas 2,4,6 ~ TCA' 1,5+ 0,5 ng/L
PCA <LD
TeCA® <LD
TBA* <LD

Sensoriais Odores estranhos © Neutro
Residuos solidos < 2,5 mg/rolha (Rolhas nédo

Microbiologicas tratadas)
< 1,5 mg/rolha (Rolhas tratadas)

Torcao © Angulo: > 35°

Momento: > 40 daN.cm
Tensdo de corte: >7 daN/cm?

Vedaco liquida "

100% < 6,0 bar

Tabela E.35- Normas: Rolha Aglomerada 0+1

(1) | NP 4351/ NP 2803-1 | (4)

Método interno

(7) | NP 2803-5

(2) | NP 4352/ NP 2803-02 | (5)

SYSTECODE

(3) | NP 4351 /NP 2803-7 | (6)

NP 4351 / NP 2803-6

! TCA - Tricloroanisol; 2 PCA — Pentacloroanisol
3 TeCA - Tetracloroanisol; * TBA — Tribromoanisol
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Tabela E.36- Recomendac¢8es/ Outras informacgdes: Rolha Aglomerada 0+1

As rolhas sdo embaladas em sacos que contém dioxido de

Embalagem enxofre. Este gas age simultaneamente como um anti-
séptico e antioxidante, protegendo as rolhas.
Rotulagem Etiqueta padrdo com cédigo de barras.

Recomendacgdes /
Condicdes de
utilizagao

Abrir as embalagens de rolhas s6 quando chegar o momento
de as utilizar.

Condicdes de
armazenamento

A armazenagem das rolhas deve ser efectuada:

- Em locais frescos e secos com uma temperatura estavel
entre os 15°C e os 25°C e uma humidade relativa entre os
40% e os 70%.

- Em locais livres de odores e afastados de bolores, todo o
tipo de combustiveis e de produtos que contenham
guimicos, como por exemplo produtos de limpeza ou tintas.

- Em locais que ndo existam madeiras tratadas com produtos
clorados.

Utilizagao prevista

Sempre que possivel, as rolhas de cortica devem ser
utilizadas logo ap6s serem recebidas. Devem evitar-se 0s
longos periodos de armazenamento. O periodo maximo
aconselhavel é de até 6 meses.

Prazo de validade

24 meses

Método de
distribuicéo

Utilizar veiculos e contentores cobertos, limpos e sem
cheiros. As rolhas nao devem ser transportadas com
produtos susceptiveis de 0s contaminar.
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Anexo F- Producéo e acabamento de rolhas técnicas

Tabela F.1- Descricdo das etapas, medidas de controlo e documentos associados.

Recepcéo de matéria-
prima e de matérias
subsidiarias

ApoOs a identificacdo de necessidades de matérias-
primas e matérias subsidiarias, bem como a
identificacdo/seleccdo de fornecedores é realizada a
requisicdo e recepgdo das matérias-primas e matérias
subsidiarias.

Existe um programa de controlo de infestacdes
implementado para impedir a entrada de insectos e
outros animais nas instalagoes.

Todos os produtos séo inspeccionados na recepcao
gquanto a integridade da embalagem e a identidade do
produto. Quando a integridade da embalagem esta
afectada, o material € imediatamente inspeccionado
para o aceitar ou rejeitar. As quantidades e a data de
recepgdo dos pacotes devem ser anotadas. Nas caixas
de produtos instaveis ou de vida util restrita, a data de
validade deve ser marcada no exterior do pacote. Os
produtos com validade reduzida devem merecer
especial atencdo quanto a frequéncia da utilizacao.

-Avaliagéo dos fornecedores
-Elaboracéo de cadernos de
encargo

-Verificar as condi¢bes de

transporte
-Controlo do prazo de
validade
-Cumprimento do plano de
limpeza

-Controlo de pragas
-Cumprimento  das
praticas

boas

IT 11.04.02

DG 303, 304, 345, 402

IT 11.04.01

IT 11.04.08

DG 342

IT Avaliacdo Fornecedores
DG 345

IT Controlo Recepc¢éo
Docs Fornecedor

Armazenamento de
matéria-prima e de
matérias subsidiarias

As matérias-primas e subsididrias sdo colocadas em
local adequado para posterior utilizagdo, garantindo as
condi¢cbes ideais de armazenamento, de forma a
manter as caracteristicas dos produtos.

Todas as areas de armazenamento sao regularmente
inspeccionadas devido a possibilidade de contaminagéo
cruzada entre as matérias-primas e o produto acabado.
Os locais de armazenagem apresentam um teor de
humidade médio entre 40 e 80%; sdo cobertos, limpos
COm muros e piso seco, arejados e sem cheiro.

Existem armazéns suficientes para todas as matérias-

-Verificar as condicbes de
armazenamento e
etiguetagem

-Analisar a humidade
-Controlo de pragas
-Cumprimento do plano de
limpeza

-Cumprimento do CIPR

IT 12.05.15

IT Controlo
Recepgdo/Armazenamento
Etiqueta
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Tabela F.1- Descri¢ao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuagdo).

primas, de modo a que cada item possa ser faciimente
identificado e guardado separadamente das matérias
susbsidiarias, tais como quimicos de limpeza e de
outros materiais.

As embalagens dos produtos quimicos, sé&o
armazenadas em locais ventilados, com abrigo da
accao directa da luz solar e afastadas de qualquer
ponto de ignicao.

As embalagens de cartdo estdo fisicamente separadas
dos produtos de cortica, quer colocadas a uma
distancia minima de 1 metro, quer separadas por um
elemento rigido adequado para evitar 0 seu contacto.

Moldacgéo A moldacéo trata-se da aglutinacdo do granulado de | -Analisar a humidade
cortica, normalmente por tratamento térmico com | -Estado de conservacédo dos | DG 302, 306, 316, 329,
adicdo de aglutinantes, com o objectivo de efectuar a | sacos de plastico 332, 340, 345 e 308 a 313
formacéo dos corpos. Os produtos quimicos utilizados e | -Controlo do prazo de
as suas embalagens estao correctamente identificados, | validade IT 12.05.05
tém data limite de utilizacdo e ndo sao utilizadas apoés | -ldentificacéo da
essa data, estdio em bom estado de conservacdo, | embalagem do  produto
respeitam as condi¢cdes de armazenamento indicadas | quimico
pelo fabricante, respeitam as condi¢cbes de utilizagdo e | -Cumprimento do CIPR
de adaptacéo dos produtos. -Cumprimento do plano de
Os tempos de polimerizagdo preconizados pelos | limpeza
fabricantes das colas séo respeitados.
No inicio da producéo e de 4 em 4 misturas é recolhido
o granulado a saida do silo para tabuleiros e de hora a
hora sdo recolhidas 10 rolhas para um saco de
polietileno para se efectuarem medi¢Oes de controlo de
qualidade.
Recolhem-se as rolhas em contentores de plasticos
limpos e identificam-se com a etiqueta.
Quando o contentor esta cheio, é colocado no espaco
destinado a estabilizacdo das rolhas.
Extrusdo Na producdo de bastdes, a extrusora é alimentada, | -Analisar a humidade

programando as quantidades pretendidas de produtos a

-Estado de conservacéo dos

DG 300, 301, 330 e 331
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Tabela F.1- Descri¢cdo das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacao).

adicionar.

Os produtos quimicos utilizados e as suas embalagens
estado correctamente identificados, tém data limite de
utilizacdo e ndo sdo utilizadas apds essa data, estdo
em bom estado de conservacdo, respeitam as
condicbes de armazenamento indicadas pelo
fabricante, respeitam as condi¢cdes de utilizacdo e de
adaptacao dos produtos.

Os tempos de polimerizacdo preconizados pelos
fabricantes das colas séo respeitados.

No inicio da producéo e de 4 em 4 misturas é recolhido
granulado para tabuleiros a fim de se efectuarem
medicdes de controlo da qualidade.

Os bastbes prontos colocam-se em
identificadas com etiquetas.

paletes

sacos de plastico

-Controlo do prazo de
validade
-ldentificacéo da
embalagem do  produto
guimico

-Cumprimento do CIPR

IT 12.05.18

Corte do bastao

Operacdo que permite cortar o bastdo de forma a se
obterem corpos com as dimensdes pretendidas.

-Cumprimento do plano de
limpeza

Moldagéo: DG 328, 326,
IT 12.05.19

Extrusdo: DG 324, 326
IT 12.05.19

Colagem discos Operacgéao que consiste na colagem dos discos ao corpo | -Estado de limpeza da | Moldacéo: IT 12.05.17
de cortica aglomerada, utilizando cola de poliuretano | maquina DG 365
(base aquosa). -Controlo do prazo de | Extruséo: IT 12.05.17
Os produtos utilizados e as suas embalagens sdao | validade DG 365
correctamente identificados, tém a data limite de | -Cumprimento do plano de
utilizacdo e ndo sao utilizados apdés essa data, estdo | limpeza
em bom estado de conservacdo, respeitam as | -Cumprimento do CIPR
condicbes de armazenamento indicadas pelo
fabricante.
Os tempos de polimerizagdo preconizada pelos
fabricantes sdo respeitados.

Rectificacdo/Chanfre Operar e controlar o equipamento de rectificacdo ( | -Existéncia de  mancha | DG 327
poncadeiras, topejadeiras e chanfradeiras) para se | amarela IT 12.05.06

obter as dimensdes finais da rolha e a regularizacéo da
sua superficie.

-Estado de limpeza das mos
-Utilizacdo de lubrificantes
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Tabela F.1- Descricao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacao).

Colocam-se as rolhas nas moegas limpas e vazias, e
ligam-se as poncadeiras, topejadeiras e chanfradeiras.
As rolhas rectificadas recolhem-se para contentores
identificados.

O po6 resultante desta operacdo é extraido e
recuperado.

Se for encontrada alguma rolha com mancha amarela,
esta é segregada e colocada no recipiente identificado
com a etiqueta “Mancha Amarela”.

As maquinas sao lubrificadas uma vez por semana ou
sempre que necessario. Nas pecas em contacto com os
discos é utilizado 6leo apto a entrar em contacto com
géneros alimenticios.

aprovado para o contacto
alimentar
-Controlo do prazo de
validade
-Cumprimento do plano de
limpeza

Lavacéo A lavacdo destina-se a limpeza e desinfeccdo das | - Utilizacdo de produtos
rolhas com peréxido de hidrogénio. quimicos homologados para | DG 314
Aquando do reabastecimento é verificada a data de | uso alimentar DG 345
validade e a identificag@o o produto quimico. - Estado de limpeza do | DG 306
Ap6s concluido o ciclo de lavacao, as rolhas sé&o | tambor de lavagéao IT 12.05.07
retiradas para o tambor de secagem, por aspiracao. -Analisar a humidade
E retirada uma amostra de rolhas para um saco de | - Controlo do prazo de
plastico para medi¢des de controlo de qualidade. validade
As rolhas sdo descarregadas para contentores de | -Utilizacdo de  produtos
plastico previamente identificados com etiquetas. homologados para uso
Nesta operacdo, os operadores usam equipamento de | alimentar
proteccao: luvas e mascara. - Identificagcéo da
As rolhas nao ficam nos silos de um dia para o outro. O | embalagem dos produtos
tambor de lavagéo € lavado no inicio de cada turno. quimicos
- Estado do equipamento de
proteccéo
-Cumprimento do CIPR
-Cumprimento das
formulacdes da lavacdo
Secagem A secagem tem como objectivo retirar o excesso de | - Analisar a humidade
humidade presente depois da lavacéo. - Cumprimento do CIPR IT 12.05.08

E verificado se a estufa de secagem esté limpa e isenta
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Tabela F.1- Descricao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacdo).

de odores.

As rolhas lavadas sé@o colocadas dentro de contentores
que sao introduzidos na estufa.

O tambor de secagem é lavado no inicio de cada turno.
Nesta operacdo o0s operadores obedecem aos
seguintes cuidados: apds dar inicio ao processo de
secagem é expressamente proibido introduzir ou retirar
rolhas da estufa até que esta termine o ciclo de
secagem; ndo secar as rolhas lavadas juntamente com
as rolhas ndo lavadas; ndo colocar objectos pessoais
em contacto com as rolhas.

Escolha electrénica

A operacdo de escolha electronica destina-se ao
desdobramento de lotes de rolhas em diversas classes
ou a afinacao de classes ja pré-definidas em fungéo da
quantidade dos poros ou defeitos de acordo com
padrbes de escolha regulares.

A moega limpa é carregada com as rolhas a escolher. E
verificado o estado de limpeza da lampada, lentes e do
visor, no arranque da maquina e ao longo do dia
procede-se a sua limpeza sempre que estiverem sujas.
As rolhas contidas nos recipientes colocados as saidas
dos canos da maquina quando cheios sao despejados
nos contentores de plastico, identificados com uma
placa de identificag&o, indicando: calibre, classe, tipo e
data de lavacéo.

Sempre que ao longo da operacgéo se observem rolhas
com mancha amarela, estas sdo segregadas e
colocadas em recipientes criados para esse efeito e
identificados com uma etiqueta “Mancha Amarela”.
Sempre que se muda de calibre e/ou qualidade das
rolhas é verificado se a moega esta completamente
vazia.Para a limpeza dos contentores segue-se 0
“Plano de Limpeza”.

-Estado de Ilimpeza da
lampada, lentes, visor e
maquina

- Presenca de bicho
-Presenca de
amarela”
-Cumprimento do plano de
limpeza

-Controlo de pragas

“mancha

DG 305
IT 12.05.09

Escolha manual

A operacdo da escolha manual consiste na seleccdo
das rolhas em funcdo da qualidade, de forma a ajustar

-Presenca de bicho, mancha
amarela, verdura

DG 305
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Tabela F.1- Descricao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacdo).

as caracteristicas da classe visual em relagdo a uma | -Cumprimento do plano de | IT 12.05.10
amostra de referéncia. limpeza
A moega que contém as rolhas a escolher esta|-Lavagem das maos dos
devidamente limpa. funcionarios
Retiram-se as rolhas com os seguintes defeitos: bicho,
mancha amarela, verdura, repasse e defeitos de
fabrico. As rolhas de qualidade inferior & amostra de
referéncia e com os defeitos mencionados sé&o
colocadas nas caixas criadas e identificadas para o
efeito.
As rolhas com defeito, depois de segregadas séo
reunidas na area destinada a produtos ndo conformes,
identificados com a placa “produto ndo conforme”. Para
a limpeza das caixas e contentores, segue-se 0 descrito
no “Plano de Limpeza”.
Marcacéo a fogo/ tinta | A operacdo de marcacao consiste na impressdo de um | -Durante a  marcacao,
texto elou logotipo na superficie das rolhas, | verificar se a desinfecgdo € | DG 315
assegurando a rastreabilidade do fornecedor ao cliente. | a correcta; IT 12.05.11
E verificado se a moega esta limpa. No caso da | -Cumprimento do plano de | IT 12.05.16
marcagdo a tinta, durante e no final da operacdo, a | limpeza
marca é limpa com alcool. -Analise de metais pesados
a tinta utilizada
-Lubrificantes aprovados
para o contacto alimentar
-Controlo do prazo de
validade
-Cumprimento CIPR
Tratamento de -Estado de limpeza do | DG 306
Superficie Operacdo que consiste em depositar elastémero de | tambor DG 322
silicone na superficie da rolha com o objectivo de | -Controlo do prazo de | DG 345
lubrificar a superficie das rolhas, facilitando a sua | validade DG 372
introdugdo no gargalo das garrafas e a sua|-Cumprimento do plano de | DG 373
subsequente extraccao, e melhorar a vedacéao. limpeza IT 12.05.12
No final do tratamento retiram-se as rolhas para | -Utilizacdo de  produtos
contentores identificados com etiquetas. homologados ~ para  uso
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Tabela F.1- Descricao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacao).

alimentar

Contagem/Embalagem

Operagdo que consiste em contar as rolhas e em
assegurar as condi¢gbes de protecg¢do para o transporte,
garantindo que as rolhas chegam ao cliente nas
quantidades previstas e em condi¢cdes de preservacdo
adequadas.

Antes de introduzir novo lote, o operador da maquina
de selar (SO,) verifica se a moega da maquina de
contar esta limpa e sem rolhas.

Na maquina de selar os sacos registam-se 0s seguintes
parametros: vacuo (3 segundos); gas - anidrido
sulfuroso (1,5 segundos) e solda (4 segundos).

Durante a contagem, as rolhas diferentes ou com
defeitos sdo removidas e colocadas em recipientes
adequados. Estes valores sdo orientativos, podem ser
diferentes, dependendo do tipo de lavacdo e
quantidade de rolhas por saco.

O operador que esta no tapete de inspecc¢do visual e
responséavel por verificar: se ndo ha rolhas paradas nas
caleiras da maquina de contar e no tapete de corddes;
se todos os sacos de plastico estéo vazios.

Apoés selar os sacos, estes sao colocados devidamente
alinhados no interior da caixa de cartdo.

Assim que a palete esteja completa deve ser cintada e
colocada na area destinada a
expedicdo/armazenamento.

Mensalmente é feita afericdo da contagem utilizando o
“saco teste”.

Sempre que se verifiquem diferencas procede-se a
reparagcdo da maquina. Esté instalado um sistema de
proteccéo para evitar a queda de pedacos de vidro, em
caso do equipamento de iluminagdo partir.

-Cumprimento do plano de
limpeza

-Cumprimento do CIPR
-Cumprimento da dosagem
do SOQ

DG 325
IT 12.05.13

Armazenamento

Periodo de espera das rolhas até que sejam expedidas.
Os produtos em armazém devem estar sempre
identificados com etiquetas que contenham a

-Condicbes de
armazenamento
-Controlo da humidade

IT 12.05.15
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Tabela F.1- Descricao das etapas, medidas de controlo e documentos associados (continuacao).

informacdo necessaria a identificagdo inequivoca dos
produtos, tais como: calibre, dimensdes, qualidade e
data de producéo.

No armazenamento de rolhas, tém de ser respeitadas
as seguintes condigfes: os locais devem estar limpos,
secos e temperados; os locais devem estar isentos de
cheiros e impedir qualquer tipo de contaminagéo
microbiana; ndo colocar as rolhas sobre paletes de
madeira tratada; nao circular nas areas de
armazenagem com veiculos com motores de exploséao;
armazenar as rolhas lavadas fisicamente separadas
das rolhas nédo lavadas, quer colocadas a uma distancia
minima de um metro, quer separadas por um elemento
rigido adequado, de modo a ndo haver contacto entre
as rolhas lavadas e nado lavadas; as embalagens, e
produtos a base de cartdo, devem encontrar-se
fisicamente separadas das rolhas, quer colocadas a
uma distancia minima de um metro, quer separadas por
um elemento rigido adequado para evitar 0 seu
contacto.

A humidade média dos locais de armazenagem deve
ser controlada e situar-se preferencialmente, entre 40 e
80%.

-Controlo de pragas

Expedicéo

Mudanca de local e/ou expedi¢&o das rolhas, colocando
as rolhas a disposicao dos transformadores/empresas.
S&o utilizados veiculos cobertos, limpos e sem cheiros.
As rolhas ndo sdo transportadas com produtos
susceptiveis de as contaminar.

- Inspeccéo dos transportes

DG 317

A56




HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

Anexo G- Fichas técnicas dos produtos quimicos utilizados na Moldacéao e
Extrusao

N°DAF.T.: BS 410B | REVISAO: 1

fb DATA: 04-07-2006

PAGINA:1/1

BIOCOL BS 41 OB ¢ um aglutinante para granulado de cortiga, com base em isocianatos e polidis.
Trata-se de um produto puro, sem matérias em suspensdo ¢ isento de solventes.

O produto ¢ internamente plastificado, pelo que ndo contém qualquer plastificante, de origem
petroquimica ou outra.

BIOCOL BS 41 OB possui um teor em TDI livre inferior a 0,1%.

UTILIZAGAO

BIOCOL BS 41 OB destina-se a produgdo de rolha aglomerada de cortiga, quer pelo processo de
moldagdo, quer por extrusdo, tendo uma reactividade adequada a estes sistemas de fabrico.

Pode utilizar-se granulado de cortiga com alguma humidade residual, o que podera facilitar a
reticulagdo da resina.

As quantidades de BIOCOL BS 41 OB a incorporar nas composi¢des do aglomerado, dependem das
dimensdes dos granulados, mas pode sugerir-se a seguinte formulagdo orientativa:

AGIEINANES. ..o 10-50 p.p.
O tempo de reacgdo depende da temperatura de trabalho, da espessura do bastio e/ou molde (nos
casos de rolha moldada). No entanto, a temperatura aconselhada podera oscilar entre 125°C - 135°C.

@  ESPECIFICAGOES

CARACTERISTICA METODO DE ANALISE VALOR UNIDADE
Viscosidade (Brookfield a 25°C) MIRB 10 7500 — 12500 mPa.s
Teor em solidos MIRB 01 > 96,0 %
Teor em NCO MIRB 08 26-32 Y%
Densidade MIRB 06 1,045 - 1,065 -
Tempo de gel MIRB 24 40-50 minutos
Odor MIRB 41 Sem Odor =
ARMAZENAGEM

O BIOCOL BS 41 OB, na sua forma de entrega, pode ser armazenado durante seis meses

Figura G.1- Ficha técnica do Biocol BS 41 OB.
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COMMISSION D’EVALUATION DE L’APTITUDE AU CONTACT ALIMENTAIRE
DES PRODUITS ENTRANT DANS LA FABRICATION
DES BOUCHONS DE LIEGE DESTINES AU CHAMPAGNE

Attestation d’évaluation

La Commission, composée :
- du Directeur du Comité Interprofessionnel du Vin de Champagne (C.1.V.C) ou de son représentant.

- du Président du Syndicat des Bouchonniers en Champagne (S.B.C.) ou de son représentant,

- du Responsable du Laboratoire S.QU.AL.E de I’Institut National de la Recherche Agronomique
(INRA) de Reims, Responsable Scientifique de la Commission,

- du coordonnateur du réseau Vigne et Vin de la Direction Générale de I’Enseignement et de la
Recherche (D.G.E.R.) du Ministére de I’ Agriculture et de la Péche, secrétaire de la Commission.

s’est réunie le .11 décembre 2006 ...a Paris.

en présence du Responsable Scientifique du laboratoire CTCPA, agréé pour I’étude et I’analyse des
produits soumis a évaluation .

Le Directeur du Comité Interprofessionnel du Vin de Champagne (C.LV.C) et le Président du
Syndicat des Bouchonniers en Champagne (S.B.C.) ne sont pas informés de la correspondance entre le
code d’anonymat, I’identité du fournisseur demandeur de I’évaluation et la référence commerciale du
produit.

Compte tenu de la procédure d’évaluation définie par la Commission et du compte rendu présenté par
le laboratoire agréé chargé de I’étude et de I’analyse des produits,

Le produit BS410B ,. désigné pour la commission sous le code CA44 (colle d’agglomération), dont
I’évaluation a ¢t€ sollicitée par la société .RESIBRAS Parque industrial das Carrascas.., Apartado 148
, 2950 PALMELA ~PORTUGAL a fait I’objet d’un avis positif (favorable) de la Commission .

Pour la Commission, le 9 février 2007.

Le secrétaire de la Commission

Le Responsable Scientifique de la Commission

MINISTERE
DE L'AGRICULTURE
ET DE LA PECHE

Figura G.2- Certificado da cola BS41 OB utilizada no fabrico de rolhas de champanhe.
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CEPSA PARASUR 150

Parafina refinada de punto de congelacién medio, hidrogenadz a alta presién.

IDENTIFICACION = N°CAS: 64742-51-4
= N°EINECS: 265-154-5

UTILIZACION ® Adecuada para aplicaciones alimentarias y alimenticias.
= Sus caracteristicas equilibradas y su punto de fusién la convierten en
la parafina universal para cientos de aplicaciones, destacando Ia
produccién de velas por la mayoria de métodos existentes, adhesivos
hotmelt, goma base, tratamiento de superficies de papel, etc.

PRESTACIONES = Parafina macrocristalina de punto de fusion medio refinada

hidrogenada a alta presién, con predominancia de moléculas lineales
y estrecha distribucién molecular superior a C20 cuyas principales
caracteristicas son sus excelentes propiedades aislantes, cristalinidad,
rigidez y estrecho rango de fusion.

= Biodegradable.

* Disponible en formato liquido en cisternas o sélido en placas.
Consulie con nuestro departamento comercial para conocer oiras
posibilidades de presentacion y cudl se adapta mejor a sus
necesidades

NIVELES DE CALIDAD = FDA 21 CFR 172.886 — Adecuada para apiicacién alimenticia.

SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE

Existe la correspondiente Ficha de Datos de Seguridad conforme a la legislacién vigente. Dicha documentacién
proporciona informacién relativa a la peligrosidad del producto, precauciones en su manejo, medidas de
primeros auxilios y datos medioambientales disponibles.

CARACTERISTICAS TECNICAS

CARACTERISTICAS NORMA ASTM CEPSA PARASUR 150
Minimo Tipico  Méximo

Punto de Congelacién °C D 938 56 58

Aceite % p D 721 0.5

Penetracion aguja a 25 °C mm/10 D 1321 15

Punto de Inflamacién V/A °C D92 220

Color Saybolt D156 +25 +30

Olor D 1833 Nulo

El valor tipico de las caracteristicas que figuran en el cuadro, son valores medios dados a_titulo indicativo
Estos valores pueden ser modificados sin previo aviso.

CEPSA Lubricantes. S.A. — C/ Ribera del Loira, S0 — 28042 Madrid — www censa com/lubricantes

Rev. 0, mes: marzo, afio: 2009

Figura G.3- Ficha técnica do PARASUR 150.
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ERPIDIO FERNANDO ALVES DO COUTO, LDA
RUA SANTA MARIA, N.1461-
4535-904 SANTA MARIA DE LAMAS
TELF. 351 22 7442228 FAX.351 227440417

FICHA TECNICA LATEX NATURAL 60% H.A.

Solidos % min 61,5
Latex % min 60,0
Amonia % min 0,60

PH 9-11
Contetdo de solidos ndo-latex % max 2,0
Estabilidade mecénica 650 min
% de Coagulante % max 0,05
gordura % 0,10 max
Manganés, mg/kg max 8

Cobre, mg/kg max 8

Figura G.4- Ficha técnica do Latex Natural.
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Flexpur 220A jous

P,
AP I
AT LR

FICHA TECNICA

DATA: OUTUBRO DE 2008

REVISAo: 02
O Flexpur 220A é um pré-polimero de poliuretano resultante da reacgio entre polidis e
diisocianato de tolueno (TDI). Apresenta-se como um liquido transparente, incolor ou

ligeiramente amarelado, sem materiais em suspensdo e com um baixo teor em TD! livre.

O Flexpur 220A é destinado a produgdo de rolhas de aglomerado de cortica. A sua baixa
reactividade torna-o especialmente adequado para processos com maiores tempos de
consumo da mistura e condicGes de humidade e temperatura mais rigorosas.
Para a produgdo de aglomerados de cortica, recomenda-se a utilizacio das seguintes
condigdes:
e Flexpur 220A: 8 a 12 kg por 100 kg de cortica, dependendo do tamanho e
qualidade do granulado e do tipo de processo;

ot

e  Humi do granulado: 7 a 9%;

e Tempo maximo aconselhado de consumo da mistura: 2 horas, dependendo das
condigbes ambientais (humidade e temperatura);
e Temperatura de trabalho: 130 a 140°C.
A temperatura do produto influencia significativamente a sua viscosidade (Figura 1) pelo
que, no momento da utilizagdo, devera situar-se acima dos 20°C, para que a mistura com
o granulado seja eficiente.
No processo de extrusdo, aconselha-se uma velocidade de 2 a 4 cm/min, dependendo do

tipo de granulado e das condigdes do processo.

(" 40000 )
Parametro Valor 35000
Viscosidade a 25°C [cP] 4000 -6000 30000
Teor em NCO [%] 2,5-35 o B0
S 20000 -
CARACTERISTICAS TIPICAS 2 15000
A 10000
Parametro Valor
5000 -
Teor em sdlidos [%) >98 ol
Teor em TDI livre [%] <1 5 15 25 35 45 55
T (°C
(°0) J

FIGURA 1. VARIAGAO DA VISCOSIDADE DO PRODUTO COM A
TEMPERATURA.

Figura G.5- Ficha técnica do Flexupr 220 A.
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Flexpur 220A =

FICHA TECNICA

DaTA: OuTUBRO DE 2008

REViSA0: 02

O Flexpur 220A deve ser armazenado nos recipientes originais ao abrigo de

humidade e da luz solar directa. Sob condigdes de armazenamento adequadas e

quando conservado nas embalagens originais seladas, a qualidade do produto é

assegurada por um periodo de 6 meses. A temperatura de armazenamento

deverd ser mantida entre os 15 e os 302C. Sob temperaturas muito baixas, a

viscosidade aumenta significativamente, o que poderd provocar dificuldades de
processamento.

Consultar a ficha de dados de seguranga para informagdo detalhada acerca do

manuseamento, armazenamento e eliminagdo do produto.

O Flexpur 220A apresenta na sua composi¢cdo uma quantidade residual de TDI.
Como tal, deve-se manusear o produto em locais com boas condi¢des de
ventilacio e/ou com extraccgdo de ar, principalmente quando usado a
temperaturas elevadas. Respeitar sempre as boas préticas relativas a Higiene e
Seguranca durante o manuseamento de produtos quimicos. Evitar o contacto
com os olhos e a inalagdo de vapores. Evitar o contacto prolongado ou repetido
com a pele.

Antes de utilizar o produto, consultar a ficha de seguranca para informacdo

detalhada sobre Higiene, Seguranca e Satide relacionada com o Flexpur 220A.

As matérias-primas usadas para a produ¢do do Flexpur 220A encontram-se nas
listas -da FDA (21 CFR, sec¢do 175.105) e/ou na legislagdo europeia relativas a
materiais que podem ser usados para contacto alimentar. O controlo rigoroso das
fontes de contaminagdo durante o processo de produgdo asseguram que o
Flexpur 220A, apds completa reticulagdo, possa ser usado para o fabrico de
artigos destinados a entrar em contacto com alimentos. Os relatérios das analises

de verificacdo da conformidade alimentar do produto encontram-se disponiveis.

O Flexpur 220A pode ser fornecido em tambores metdlicos de 225 kg ou em

contentores plasticos de 1000 kg.

Para qualquer informacdo adicional, contactar:

Flexpur — Polimeros de Poliuretano, S.A.

Rua da Estrada Nova, 785
3885-456 Esmoriz — Portugal
Tel.: +351 256 750 800

Fax.: 4351 256 754 900

e-mail: flexpur@mail.telepac.pt

O contelido desta Ficha Técnica baseia-se no estado actual do nosso
conhecimento e experiéncia. A informacao ¢ fornecida a titulo orientativo e, como
tal, nde implica qualquer garantia, expressa ocu implicita, relativa & aptidio do
produto para determinados fins especificos nem iliba os clientes de efectuarem os
seus préprios testes ou andlises para verificarem a viabilidade de utilizacio no seu

processo.

Figura G.5- Ficha técnica do Flexupr 220 A (continuacao).
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MATERIEL DE MARQUAGE INDUSTRIEL

|

e 165, Bld A. Brandenburg
IE F. 33300 BORDEAUX
TEL. 05 56 699 699

—! FAX 05 56 431 022
‘ GRAVURE e-mail : charrier.gravure@wanadoo. fr
N° Ident. Intracommunautaire . FR 42328170410

SIRET 328 170 410 00026 - code APE 285A
S.A.S. au Capital de 38 112 Euros N

ATTESTATION

= Les 0\’18 tubes d’encre de 200 grs Type INK CORK BISTRE

du Lot n° .;B.Si.:'».....livrés le )E_)./Qf)'/.&)(}\ par Bon de
Livraison n® @5@53195a la Société...P.:;.Q.T.ﬁ.c;.gb&‘z.i w@ad SN ‘
Rua.. Radae. Mol Trancswe.de. Ca iy

HEDE..26.8.... . FIRES...F @.3?.&@.@&

contiennent une encre d'impression pour le marquage des matériaux
et objets au contact des aliments, conforme 3 la directive 94/62/CEE
transposée en droit francais par le décret 98/638, par le respect d’une
des exigences essentielles qui est la limitation de la teneur en produits
toxiques et de la teneur en métaux lourds.

L’ encre Type INK CORK BISTRE est fabriquée sans sel de métaux
lourds, conformément a la norme européenne EN 71-3, et donc, en

conformité avec la directive européenne 94/62/CEE.

Fait 2 BORDEAUX le uiﬁ/ﬁﬁ/@j“

J.A. CHARRIER

Figura G.6- Certificado da tinta utilizada na marcacéo de rolhas, homologada para uso

alimentar.
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ERPIDIO FERNANDO ALVES DO COUTO, LDA
RUA SANTA MARIA, N.1461
4535-904 SANTA MARIA DE LAMAS
TELF. 351 22 7442228 FAX 351 22 7440417

H,0, standard INTEROX® ST-50

INTEROX™ 5T-50 & uma qualidade standard de peroxido de hidrogénio com uma concentracao
e 50 %, ulilizada em numerosas aplicacdes, nomeadamente nas indastias de celulose e papel,
quimica, téxhl, ambiente, metalurgia, produtos de grande consumo, etc

Para informagdées mais detalhadas sobre as aplicagoes do peroxido de hidrogénio, por favor
contacte a Solvay ou consulle 0 nosso sile www.solvayh2o2 com

Especificagdo de venda europeia standard ]

Caracleristicas do produto
Unidade Valor Métodos de andlise
Concentragio _llkg—_ — 495 - §05 1SO 7157
Aspecto = Liguide claro Inspecgdo visual
pH <3 ISO 7160
Embalagem

INTEROX” ST-50 & vendido a granel, em contentores (IBC) ou om garrafdes.

Para qualquer informagdo complementar sobve caracteristivas do produto (méfodos de analise, . ..)
e da embalagem (material de transporte, rotulagem, . ), queira por favor contactar-nos.

Identificagao SSMES o o~ 312 /M
Perbxido de Hidrogénio H;O; 7
Peso molecular (a) 24
Numero CAS 7722-84-1
Numero CE (EINECS )  m1750

Pela SOLVAY INTEROX,

Pelo CLIENTE

Figura G.7- Ficha técnica do Peroxido de Hidrogénio.

INTEROX® ST
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Ficha Téc

ERPIDIO FERNANDO ALVES DO COUTO, LDA
RUA SANTA MARIA, N.1461
4535-904 SANTA MARIA DE LAMAS
TELF. 351 22 7442228 FAX 351 22 7440417

Propriedades fisico-quimicas
INTEROX™ ST-50 & uma solugdo aquosa de peroxido de hidrogénio. E um liquido claro, incolor, com
odor picante, miscivel com a agua em qualquer proporgéo,

Caracteristica Unidade Valor
Volume de 1 ton de produto m’ +/- 0,84
(25°C)
Ponto de Ebuligdo °C 1139
(101.3 kPa)
Ponto de Congelacdo °’C -52
Viscosidade a 20 °C mPa.s -1

I Armazenagem

O peroxido de hidrogénio a granel deve ser acondicionado em reservatorios ou tanques de
armazenagem devidamente concebidos e construidos com materiais compativeis. O peroxido de
hidrogénio embalado deve ser acondicionado em recipientes de origem, munidos de valvulas de
seguranga, colocados em posicdo vertical, num local fresco e arejado, em que as embalagens
estejam protegidas de eventuais avarias. Ulilize apenas bombas, tubagens e mangueiras em
materiais compativeis.

A armazenagem e a manipulacao do peroxido de hidrogénio requerem precaugdes muito
especificas. Contacte o seu fornecedor para obter informagdes mais detalhadas.

| Seguranca
As pessoas que trabalham com o peroxido de hidragénio devem conhecer bem as normas e 0s
procedimentos de seguranca e de manuseamento e devem estar sempre equipadas com oculos
de proteccdo ou viseira e luvas de borracha. Em caso de manipulacdo de grandes quantidades,
recomenda-se ainda o uso de vestudrio de protecgdo e botas de borracha.

INTEROX"® ST-50 é umna solugéo corrosiva que pode provocar queimaduras. Em caso de contacto
com a pele ou com os olhos, lave abundantemente a zona atingida com agua corrente e consulte
um médico, em qualguer caso.

Informagdes detalhadas sobre seguranca, disponiveis na Ficha de Dados de Seguranca.

Transporte
Ntmero ONU 2014
Classe ADR/RID 51,1°b
Grupo de embalagem ]
Etiqueta de perigo 51+8
Cadigo de perigo 58

Numeragdo painéis nas cisternas  58/2014

As informacies conlidas nesle documento sfo consideradas exactas e dadas de boa 16 no da sua impres . AR § o
regulamentares. nacionars on locais em matéria de seguranca, de higiens no trabalho e do § i i sio aplic om lodos o8
casos: 0 seu aventual desrespeiio, nfo pode, em caso, (o] assume a de respoitar quni
S R B R R SR T

Figura G.7- Ficha técnica do Peroxido de Hidrogénio (continuacao).

INTEROX® ST
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1. IDENTIFICAGAO

NOME QUIMICO: AMONIA 24%
FORMULA QUIMICA; NH.CH
N=CAS: 1336-21-5

N EINECS: 215-647-5
COMPOSICAQ: 24% da Ni4,

2. CARACTERISTICAS

= A Amonia @ um liguidc limpide 3 incoler de one
cheiro caracteristico
o - Tem propnedades alcalings formande 3313 com

BCIO0S & gecompde 03 SIS de Dases fracas

Composicdo Quimica

et PROP R!EDAD§ 2 Garantide

| Amoniaco [NH,%) 245304
i

| Residuo de evaporacio o 105°C (mgiig) 10

Caracteristicas Fisicas

PROPRIEDADE |

| Massa volumica a 15°C (glem”)

3. APLICAGOES

- Téxtes e Tinturania
= Detergentas / Desinfectantes
- Tratamento e efluentes

FICHA DE PRODUTO

AMONIA 24%

4. SENEFiCIOS

= Fone poder desinfectante
- Reguczo 22 NOx em emissdes gasosas
= Fonte de Azcto

5. APRESENTAGAD

0 Procuts patle ser comercialzado sob a forms
4

55kg

5. HIGIENE, SEGURANGA E AMBIENTE

73 reciciantas  contengo Amonia  devem  se
armazenacos =2m ocas frescos e ventilzdos

4 urd subsiancia corrosiva: evitar r2sava
gases amomacais 2 utilizar mascara de proteciic
ant-gas com wisera 2 filtro adequado, Intormacac
o. forma de manipulacza, ber
como nlormacdes sobre sequranga e ambients
pode ser oncantraca na ficha de segurangs
warada p=la QuimiTécnica.com, S.A.

scbhe 3 sua Ui

[r—
| Erpiiin Fornans. & e
- Tratamente de gases f A
-» Aglomerados de madeira l .
{
|
-
= FP PQI078C
EDLC
ABRIL C

Yoy ———

Figura G.8. Ficha técnica da Aménia.
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Anexo H- Identificacdo e Analise de Perigos

Para as tabelas do Anexo H, aplica-se a seguinte legenda:

F — Fisico; S — Severidade; Q3 - Questéo 3;

Q — Quimico; IR — indice de risco; Q4 — Questao 4;

B — Bioldgico; Q1 — Questédo 1; PCC — Ponto Critico de Controlo.
P — Probabilidade; Q2 - Questéo 2;

Tabela H.1- Identificagéo e andlise de perigos na recepgao de matéria-prima.

F Né&o foram detectados perigos fisicos nesta etapa.

Nao foram detectados perigos quimicos nesta etapa.

discos)
QO

Recepcédo Matéria-
Prima (granulado e

B N&o foram detectados perigos biolégicos nesta etapa.
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Tabela H.2- Identificacéo e analise de perigos na recepcao de materiais subsidiarios.

F - Néo foram detectados perigos fisicos nesta etapa

Recepcdao Materiais Subsidiarios (filme

estiravel, fita para cintar caixas, caixas

de cartao, sacos de plastico, paletes,

)

%
0 8 Produto fora de
© -g prazo de Avaliacio de O controlo deste perigo é da responsabilidade do fornecedor. Na
o) o ~ validade, fornecg dores empresa apenas € realizado o controlo das fichas técnicas,
T o 8 Presenca de contaminacgao (DG 344) controlo visual as embalagens e prazo de validade
=0 substancias Auséneia com outros )
I% o E quimicas produtos Controlo do prazo A probabilidade é baixa pois até a data nunca se verificou
o = indesejaveis. quimicos, ndo valida dep qualquer tipo de reclamacéo relacionada com a ocorréncia deste
% 5° cumprimento da (IT 11.05.01) tipo de perigo.
O 5 especificagdo o .
& o técnica.
=
n
B - N&o foram detectados perigos biolégicos nesta etapa.
—
g
7 Precs;r’;(c;)as de O controlo deste perigo € da responsabilidade do fornecedor.
o Plano de
-c% (ﬁg:trag cT :Sos Auséncia Mas préticas Inspecgéo de Caso o perigo possa existir podera ser facilmente detectado e )
S ' F(;e & fornecedor recepgao segregado, antes da utilizagdo das embalagens. Inspecgdo antes
= embalagem. . (IT 11.05.01) de utilizag&o.
0
O
0
S
o

Q - N&o foram detectados perigos quimicos nesta etapa.

B - N&o foram detectados perigos biolégicos nesta etapa.
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Tabela H.3- Identificacéo e andlise de perigos no armazenamento de materiais subsidiarios e de matéria-prima.

Armazenamento Materiais Subsidiarios

Contaminacéo

Mas praticas de
armazenamento.

Armazenamento de matéria-prima

com corpos . ) Cumprimento de Caso o perigo possa existir podera ser facilmente
estranhos (fios, Auséncia Nao cumprimento da Boas Préticas e detectado e segregado nas operacdes de escolha -
pedagos de Instrucdo de CIPR subsequentes.
rolha...) Trabalho (IT
12.05.15)
Presenca de Avaliagao de
substancias fornecedores
uimicas Embalagem priméaria )
ingese'éveis Auséncia ndo cumpre as (IT 11.04.02; Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de )
(ndo a rJova das especificagdes para DG 344) perigo.
p 0 contacto alimentar.
para contacto
alimentar).
B - N&o foram detectados perigos biolégicos nesta etapa.
Mas praticas de
L armazenamento.
Contaminacéao . . Cumprimento ' o ) '
com corpos N&o cumprimento da Caso 0 perigo possa existir podera ser facilmente
estranhos Auséncia Instrucéo de CIPR, detectado e segregado nas operagdes de escolha -
(pedacos de Trabalho (IT L subsequentes.
rolha, fios) 12.05.15) Boas Praticas
Cumprimento do - - . .
S<4UFC Mas praticas de Plano de A p,r?babl(ljldade é baixa de\tndcl{ ao cumprcljmento dtas b9as
Contaminagdo / © nivel amazenamento, Limpeza préaticas de armazenamento, limpeza e de manutencéo.
Desenvolviment - . i
o de aceitavel foi ggﬁif:nzgg (IT 21.01.02), )
microrganis- determinado ' Boas Praticas e Os registos de controlo de pragas evidenciam a nao
mos com base nas Contaminacéo CIPR. existéncia deste perigo até a data.
recomenda- | através de pragas Controlo de
cOes do
CTCOR) pragas.
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Contaminacao

Tabela H.4- Identificag&o e andlise de perigos na recepc¢do de moldagéo.

Cumprimento do
Plano de

corpos Ma limpeza dos Manutencéo (DG - - . ~ .
estranhos (fios, A probabilidade é baixa pois poderé&o ser facilmente detectadas
. contentores. 029) e Plano de ~
residuos de - . = . e segregadas nas operacdes de escolha subsequentes.
oeiras e Auséncia Ma execugao do Limpeza -
PO Plano de Manutengao (IT 21.01.02), - - - . )
particulas de Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de perigo
lixa e pecas (DG 029) Auto-Controlo
metéri’cgs) pelo operador e
pelo laboratério.
Cumprimento do
Plano de
Contaminacio Utilizacao de Manutencao
com substéngcias lubrificantes néo (DG029), Plano
uimicas aprovados para o Limpeza (IT
18 ingese'éveis contacto alimentar. 21.01.02), Boas Cumprimento do CIPR e das Boas Préticas
8« (produgos de N&o cumprimento do Praticas e CIPR. P )
h Auséncia Plano de Limpeza (IT Utilizagdo de A Nl ~ -
o -
= Ilmpeza, 21.01.02) e do Plano lubrificantes Ao inicio de cada semana, procgde se & calibracédo das
lubrificantes = balancas e é feito o registo dos pesos.
> . de Manutengéo (DG aprovados para o
inadequados). 029). contacto
roEdﬁgssl?ir?]?co Erro de pesagem da alimentar.
P q ’ balanca. Controlo do
prazo validade
(1T11.05.01)
S<4UFC Cumprimento do
(6 nivel Mas praticas de Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminacgéo / aceitavel foi armazenamento, Limpeza praticas de armazenamento, limpeza e de manutengao.
Desenvolviment determinado limpeza e de (IT 21.01.02), )
ode com base nas manutencao. Boas Préaticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganis-mos recomenda- Contaminagéo CIPR. deste perigo até a data.
~ através de pragas Controlo de
cOes do pragas
CTCOR) ’
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Tabela H.5- Identificacédo e analise de perigos na extrusao.

Contaminacéo Cumprimento do
corpos Ma limpeza dos Plano de . L . = .
esrannos (1 anencdo 0 | ) Potabidede ¢ b pos pocert seriacimene
F residuos de Auséncia Ma execugéo do 029) e Plano de 9 s?ubse uentez ¢ )
poeiras e Plano de Limpeza q '
particulas de Manutencgéo (DG (IT 21.01.02), N . A . .
lixa e pecas 029) Auto-Controlo Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de perigo
metélicas) pelo operador.
Cumprimento do
Plano de
Utilizagao de Manutencéo
Contaminacéo lubrificantes n&o (DG029), Plano
com aprovados para o Limpeza (IT
substancias contacto alimentar. 21.01.02), Boas " -
guimicas N&o cumprimento do Préticas e CIPR. Cumprimento do CIPR e das Boas Praticas.
indesejaveis uséncia ano de Limpeza tilizagéo de S N ot x -
Q indesejavei Ausénci Pl de Li I Utilizago d Ao inicio de cada semana, procede-se a calibracdo das
(produtos de 21.01.02) e do Plano lubrificantes balancas e é feitc;c?re isto dos pesos &
limpeza, de Manutencéo (DG aprovados para o0 & 9 P '
lubrificantes 029). contacto
inadequados). Erro de pesagem da alimentar.
balanca. Controlo do
prazo validade
(IT11.05.01)
S<4UFC Cumprimento do
(6 nivel Mas préticas de Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminagéao / aceitavel foi armazenamento, Limpeza praticas de armazenamento, limpeza e de manutengao.
B | Desenvolviment ) limpeza e de (IT 21.01.02),
determinado N P . . . = P -
1 ode com base nas manutencao. Boas Praticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganismos Contaminagao CIPR. deste perigo até a data.
recomenda- .
~ através de pragas Controlo de
cOes do ragas
CTCOR) pragas.
Contaminacéo ZSM%FC Cumprlmento do O nivel aceitavel foi determinado com base nas
(O nivel Plano Limpeza -
por " . ~ . recomendagdes do CTCOR.
microraanismos aceitavel foi N&o cumprimento (IT 21.01.02) e
gan determinado | das boas préticas de Manutencéo o . . . ”
B patogénicos o . A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das praticas
L com base nas higiene, limpeza e (DG 029). . B S
2 (Escherichia = o de higiene dos operadores, do plano de limpeza e de
Coli recomenda- manuteng&o. Boas préticas de ~
oli, Ses d higi manutencao.
Staphylococcus goes do 'giene e
aureus...) CTCOR) lavagem das
ma&os.
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Tabela H.6- Identificacéo e analise de perigos no corte.

Corte

Contaminagéo
corpos estranhos

Ma limpeza dos
contentores.

Cumprimento do
Plano de

Manutencéo (DG | A
029) e Plano de

probabilidade é baixa pois poderé&o ser facilmente detectadas e
segregadas nas operacdes de escolha subsequentes.

patogénicos
(Escherichia
Coli,
Staphylococcus
aureus...)

B2

com base nas

recomenda-
¢Oes do
CTCOR)

higiene, limpeza e
manutencao.

Boas praticas de
higiene e lavagem
das méos.

F | (fios, residuos de Auséncia Ma execugédodo Plano Limpeza
poerz:]r;sélei)cgtse;;as de Manl:)tzeg)gao (bG (IT 21.01.02), Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de perigo
Auto-Controlo
pelo operador.
Q - Nao foram detectados perigos quimicos nesta etapa.
< '
Z_4L,JFC Mas praticas de Cumprimento do A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminagéo / (O nivel armazenamento Plano de Limpeza raticas de armazenamento, limpeza e de manutengéo
ag aceitavel foi ; ' (IT 21.01.02), p » Imp c&o.
Desenvolvimento : limpeza e de P
B1 determinado = Boas Préticas e . - : x A - -
de b manutengao. CIPR Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganismos com base nas Contaminacéao através ' deste perigo até a data
recomenda- de pragas Controlo de '
¢Oes do prag pragas.
CTCOR)
Contaminacio ><4UFC Cumprimento do
¢ (O nivel Plano Limpeza (IT . s . . ~
por itavel foi = . O nivel aceitavel foi determinado com base nas recomendacdes
microrganismos aceltav_e oi Né&o cumprllr_nento das 21.01.02)~e do CTCOR
determinado boas praticas de Manutencéo ’
(DG 029). A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das praticas de S )

higiene dos operadores, do plano de limpeza e de manuteng&o
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Tabela H.7- Identificacéo e analise de perigos na colagem de discos.

Cumprimento do
Plano de
Contaminagéo Ma execucdo do Manutencéo (DG | A probabilidade é baixa pois poderao ser facilmente detectadas e
g | corpos estranhos Auséncia Plano de Manutencs 029) e Plano de segregadas nas operacgdes de escolha subsequentes. ;
' p céao A
(fios e residuos (DG 029) Limpeza
de poeiras) (IT 21.01.02), Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de perigo
Auto-Controlo
pelo operador.
Cumprimento do
Plano de
Manutencéo
Contaminago Ut_iI_izagéo de (D(_3029), Plano
com substancias lubrificantes n&o Limpeza (IT
quimicas aprovados_ para o 21'.(_)1.02), Boas
indesejaveis contacto alimentar. Praticas e CIPR .
Q (produtos de Auséncia Nao cumpr_imento do Utiliz_ggéo de Cumprimento do CIPR e Manual de Boas Préticas -
limpeza Plano de Limpeza (IT lubrificantes
Iubrificantés 21.01.02) e do Plano aprovados para o
inadequados) de Manutencéo contacto
' (DG 029). alimentar.
Controlo do prazo
validade
(IT11.05.01)
Y<4UFC .
(O nivel Mas praticas de S:&pégﬁmogfa A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminacgéo / aceitavel foi armazenamento, (IT 21.01 Og) praticas de armazenamento, limpeza e de manutencao.
B Desenvolviment | determinado limpeza e de Boas P'réti.cas'e )
ode com base nas manutencao. CIPR Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganismos recomenda- | Contaminacao através Controlo. de deste perigo até a data.
cOes do de pragas. pragas
CTCOR) ’

A73




Rectificagdo (Poncar, Topejar, Chanfrar)

HACCP numa Industria Corticeira: implementacgéo, identificagdo de pontos criticos e proposta de acc¢des correctivas

Tabela H.8- Identificacéo e analise de perigos na rectificacédo.

Contaminacao
corpos estranhos
(fios, residuos de

Ma execugao do

Cumprimento do
Plano de
Manutencéo (DG
029) e Plano de

A probabilidade é baixa pois poderéo ser faciimente detectadas e
segregadas nas operacgdes de escolha subsequentes.

F poeiras e Auséncia PIano(dDeGMoe;rgJ)tengao Limpeza -
particulas de ) (IT 21.01.02), Até a data nunca se verificou a ocorréncia deste tipo de perigo
lixa..) Auto-Controlo
pelo operador.
Cumprimento do
Plano de
Manutencéo
Contaminacio Utilizagdo de (DG029), Plano
laca lubrificantes néo Limpeza (IT
com substancias
uimicas aprovados para o 21.01.02), Boas
ingese'éveis contacto alimentar. Praticas e CIPR.
Q ! Auséncia N&o cumprimento do Utilizagdo de Cumprimento do CIPR e Manual de Boas Praticas -
(produtos de Pl de Li T Ubrifi
limpeza ano de Limpeza ( ubrificantes
o ’ 21.01.02) e do Plano aprovados para o
lubrificantes 5
inadeguados) de Manutencgéo contacto
’ (DG 029). alimentar.
Controlo do prazo
validade
(1T11.05.01)
><4UFC .
(O nivel Mas préticas de Iff:rzgpéznﬁmogfa A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminacgéao / aceitavel foi armazenamento, (IT 21.01 Og) praticas de armazenamento, limpeza e de manutencao.
g | Desenvolvimento | - determinado limpeza e de Boas Praticas e )
de com base nas manutencao. CIPR Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganismos recomenda- | Contaminagao através ’ deste perigo até a data.
~ Controlo de
goes do de pragas ragas
CTCOR) pragas.

A74
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Cumprimento A probabilidade é baixa pois existe um historico das verificagdes
Contaminacéo Utilizagao de sacos e boas préticas e periédicas do cumprimento das Boas Praticas e das instrucoes.
E corpos Auséncia contentores em mau CIPR definidas _ }
estranhos (fios estado de pela empresa e | Poderdo ser facilmente detectadas e segregadas nas operagdes
de rede) conservacao. procedimentos de de escolha subsequentes.
produgéo.
Entre 0 e 0,2 Utilizagao de
mg/rolha p/a produtos
Hz0: h quimicos O nivel aceitavel foi considerado tendo em conta que no produto
omologados final no d X t taminant L 5
o para uso inal n&o devem estar presentes contaminantes quimicos a
Contaminagéo alimentar excepgao da H>0; para a qual esta estabelecido um nivel
com Ma execucéo da ' aceitavel no produto final menor que 0,2 mg/rolha de acordo
substancias operacao (Falha de c com especificag8es do cliente.
P . ontrolo do prazo
quimicas agua, falha de validade
indesejaveis energia, avaria A concentragdo de H,O, é sempre controlada antes da
P (IT 11.05.01) D . h o .
Q1 (produtos maéquina) expedicao das rolhas, ja que no final da lavagéo ndo podera -
guimicos Utilizag&o de Cumprimento estar acima dos 0,2 mg/rolha de H,O,. Durante a lavagéo é
alterados). produtos fora de P ; utilizado o Metabissulfito de Sédio que ajuda a diminuir a
B rocedimentos de =
Doseamento validade ou Lavagéo concentragao de H,O..
S superior ao deteriorados. (IT 12.05.07)
o pretendido. T De acordo com o registo histérico a probabilidade é média, pois
2 c . existem registos da ocorréncia deste tipo de perigo.
° umprimento das
boas praticas de
armazenamento
(IT 12.05.15)
Utilizagao de
produtos
quimicos
Contaminagéao homologados
com Ma execugdo da para uso
substancias operacao (Falha de alimentar.
quimicas agua, falha de Controlo do prazo
indesejaveis Auséncia de energia, avaria validade Caso ocorra um erro da dosagem de NH; pretendido, a
Q2 (produtos N maquina) (IT 11.05.01) concentragio de NH," nas rolhas podera ser superior ao nivel N
guimicos 4 Utilizagdo de Cumprimento aceitavel.
alterados). produtos fora de Procedimentos de
Doseamento validade ou Lavagdo
superior ao deteriorados (IT 12.05.07)
pretendido. Cumprimento das
boas praticas de
armazenamento
(IT 12.05.15)
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Tabela H.9- Identificacdo e analise de perigos na lavacao (continuagao).

Lavacao

Contaminacao
com substancias
guimicas
indesejaveis
(dgua com metais

O controlo deste

perigo é da
responsabilidade
do fornecedor de
agua canalizada.

Controlo da
pesados ou ualidade de
0 outros Legislacéo Utilizagdo da agua égua de acordo A probabilidade é baixa pois o histérico demonstra que os
3 copta}mlnantgs em vigor da companhia. 0 SYSTECODE. parametros se tém mantido dentro dos limites estabelecidos. -
quimicos), ndo
respeitando os .
NN Analises
critérios fisico- . L
quimicos microbioldgicas
definidos pela as rolhas.
Ieglsl_agao em Analises de
vigor. : ~
migragéo.
<
%64#\;0' Cumprimento do
aceitavel foi Mas praticas de Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminacgéao / ; armazenamento, Limpeza praticas de armazenamento, limpeza e de manutengao.
: determinado h
Desenvolvimento limpeza e de (IT 21.01.02),
B1 com base N e . . . ~ s -
de nas manutengao. Boas Praticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a néo existéncia
microrganismos Contaminagao CIPR. deste perigo até a data.
recomenda- .
~ através de pragas. Controlo de
cOes do ragas
CTCOR) pragas.
Controlo da qualidade (microbiolégica) da dgua de acordo com
2=4UFC 0 SYSTECODE.
Cumprimento do
Contaminagéo (Onivel | Mas praticas de Plano de A principal fung&o desta etapa é branquear /lavar as rolhas e
~ por aceitavel foi | limpeza, higiene e Limpeza como s#o utilizados produtos com um grande poder
microrganismos | determinado | manutengéo e/ou (IT 21.01.02), desinfectante acabam por eliminar o perigo caso exista.
B2 patogenicos com base utilizagéo _de agua Boas Praticas e Assume-se que 0 perigo ndo pode atingir niveis inaceitaveis -
(Escherichia Coli, nas ~ contaminada CIPR. devido & utilizagéo de H202 na prépria etapa.
Staphylococcus | recomenda- | microbiologicamente. Cumprimento Operac3o a frio.
aureus...) ¢des do das formulag6es - ) ) ) )
CTCOR) da lavagio A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das praticas de

higiene dos operadores, do plano de limpeza e de manuteng&o
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Contaminacéo

Ma inspecgéo dos

Tabela H.10- Identificacdo e andlise de perigos na secagem.

com corpos Cumprimento de - - . .
estranhos Auséncia cqntept_ores. boas praticas e Pr_obab~|lldade e,balx_a pois caso possa exlstlr alggma_ ;
Ma prética de contaminacgéo, esta é facilmente removida na inspecgao visual.
(redes, pedacgos higi CIPR.
igiene.
de rolhas)
Q - Nao foram detectados perigos quimicos nesta etapa.
><4UFC Cumprimento
(O nivel Mas praticas de do Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
Contaminagdo/ | aceitavel foi armazenamento, Limpeza praticas de armazenamento, limpeza e de manutengao.
Desenvolviment | determinado limpeza e de (IT 21.01.02), .
ode com base nas manutencao. Boas Préticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
microrganismos | recomenda- Contaminacéo CIPR. deste perigo até a data.
cOes do através de pragas. Controlo de
CTCOR) pragas.
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Tabela H.11- Identificacdo e andlise de perigos na escolha electrénica.

A probabilidade é média, pois existem registos da ocorréncia deste
Contaminacéo Cumprimento do tipo de perigo.
corpos estranhos Mas préticas de Plano Limpeza
F (pedagos de Auséncia limpeza, higiene e (IT 21.01.02) e A moega encontra-se sempre tapada, excepto quando é utilizada. -
rolha e po de manutencao. Plano
cortica) Manutencéo A propria etapa serve para separar corpos estranhos.
(DG 029).
Q Nao foram detectados perigos quimicos nesta etapa.
><4UFC Cumprimento do
(O nivel Mas préticas de Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas praticas de
Contaminagéo / aceitavel foi armazenamento, Limpeza armazenamento, limpeza e de manutengao.
B1 Desenvolvimento | determinado limpeza e de (IT 21.01.02), )
de com base nas manutencao. Boas Préticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia deste
microrganismos recomenda- Contaminacéo CIPR. perigo até a data.
cOes do através de pragas. Controlo de
CTCOR) pragas.
Cumprimento do
- Plano de
Contaminacéo . . Limpeza (IT 3 o ] ' »
- por < 4UFC N&o cumprimento 21.01.02) e A_p_robabllldade € baixa devido ao cumprimento das praticas de
microrganismos R y menda- das boas praticas Maﬁutén 50 higiene dos operadores, do plano de limpeza e de manutengéo
B2 patogénicos ecor de higiene, limpeza & S
o~ ; -¢édo do = (DG 029).
(Escherichia Cali, CTCOR e manutencao.
Staphylococcus Boas préticas de
aureus) hiai
igiene e
lavagem das
maos.
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Escolha Manual
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Tabela H.12- Identificagdo e andlise de perigos na escolha electronica.

Lavagem das
maos

Controlo de
L Pragas A probabilidade € média, pois existem registos da ocorréncia deste
Contaminacao Cumprimento do T }
tipo de perigo.
corpos Mas praticas de 'Plano de
F (955?%103(9 Auséncia limpeza, higiene e Iélin 8‘13 zoaz)(l;al' Caso o perigo exista podera ser eliminado na prépria etapa ou -
pedacos manutencao. s facilmente detectado/ segregado nas operagdes posteriores
rolha e po de Manutencéo (marcagdo, contagem)
cortica) (DG 029). a0, gem).
Q- Nao foram detectados perigos quimicos nesta etapa.
><4UFC Cumprimento do
(O nivel Mas praticas de Plano de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas préaticas de
Contaminagdo / | aceitavel foi armazenamento, Limpeza armazenamento, limpeza e de manutengéo.
Desenvolviment | determinado limpeza e de (IT 21.01.02),
Bl X e . . . ~ A -
ode com base nas manutencao. Boas Préticas e | Os registos de controlo de pragas evidenciam a nédo existéncia deste
microrganismos | recomenda- Contaminagéo CIPR. perigo até a data.
cOes do através de pragas. Controlo de A moega encontra-se sempre tapada, excepto quando € utilizada.
CTCOR) pragas.
Cumprimento do
Contarr:)lrnat;ao EIT“";C; I(‘)'{n gg)z: O nivel aceitavel foi determinado com base nas recomendacdes do
microrganismos N&o cumprimento Manl.Jteﬁgéo CTCOR.
< o
patogénicos ><4UFC ) da_s _boas praticas de (DG 029).
B2 (Escherichia recomendacgdo | higiene, limpeza e S
Coli do CTCOR. manutencao. Boas préticas de A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das praticas de
Staphylococcus Higiene higiene dos operadores, do plano de limpeza e de manutengé&o.
aureus)
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Tabela H.13- Identificacdo e andlise de perigos na marcacao a tinta.

F- Né&o foram detectados perigos fisicos nesta etapa.

Andlise metais
pesados a tinta

utilizada.
Utilizag&o de tinta que Lubnf(|jcantes - . . . . .
Contaminagéo ndo cumpre 0s critérios aprovados para | A probabilidade baixa, pois as tintas utilizadas estdo aprovadas
com substancias para contacto 0 Ic_ontacto para o contacto alimentar.
quimicas (Hg,Cr,Cd,P | alimentar. Utilizacdo de alimentar ; o . o
Q indeseiaveis b) <100ppm lubrificantes n&o 2 Controlo do O nivel aceitavel foi determinado com base na legislagao -
(megais PP alimentar em pecas em prazo validade existente para os residuos de metais pesados permitidos em
pesados) contacto com as ar 11'.05'01) embalagens.
rolhas Cumprimento
’ das regras de
armazenamento
dos produtos
(IT 12.05.15).
Cumprimento O nivel aceitavel foi determinado com base nas recomendagées
SUFC<4na Mas praticas de do Plano do CTCOR.
Contamlnggao/ rolha armazenamento, Limpeza (IT A probabilidade é baixa devido ao cumprimento do plano de
Desenvolviment limpeza e de 21.01.02), Boas | , - x .
B = 2 L Limpeza, Manutengdo e Controlo de Pragas; A moega encontra- -
0 de (recomenda- manutengao. Praticas e se sempre tapada, excepto quando é utilizada.
microrganismos cOes do Contaminagao através CIPR. P pada, ptog ’
CTCOR) de pragas. Controlo de Os registos de controlo de pragas evidenciam a n&o existéncia
pragas. deste perigo até a data.
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Tabela H.14- Identificacdo e andlise de perigos na marcacao a fogo.

F- N&o foram detectados perigos fisicos nesta etapa.

Q- N&o foram detectados perigos quimicos nesta etapa.

Contaminacao /
Desenvolvimento
de
microrganismos

SUFC<4
na rolha

Mas praticas de
armazenamento,
limpeza e de
manutengao.
Contaminacdo através
de pragas.

Cumprimento
do Plano
Limpeza (IT
21.01.02),
Boas Praticas
e CIPR.
Controlo de
pragas.

O nivel aceitavel foi determinado com base nas
recomendagdes do CTCOR.

Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo
existéncia deste perigo até a data.
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Tratamento Superficie

Contaminacéo por
corpos estranhos

Ma limpeza dos
contentores e tambor
de tratamento.

Tabela H.15- Identificacdo e andlise de perigos no tratamento de superficie.

Cumprimento do
Plano de Limpeza
e manutengéo (IT

(pedacos de rolha, | Auséncia 21.01.02 e DG A probabilidade é média, uma vez que ja foram registadas
P regi duos do ’ Ma inspeccéo das 029) reclamacdes por ocorréncia de mistura de rolhas.
maquinas de tratar
tratamento) . .
ap6s descarga das Cumprimento das
rolhas. boas préticas.
Utilizagao de
produtos quimicos
homologados para
uso alimentar
Contaminag&@o com Mé execucéo da
SU?J?:]?E(;I:S op:r::;;aig (;a:/lgﬁ:e Cug;;)r:?;gto A probabilidade € baixa ja que os prazos de validade séo
_guimicas, gia, p sempre controlados antes da utilizagéo do produto.
indesejaveis maquina) Inspeccéo
(produtos quimicos Auséncia (I 11.05.01) Verificacdo semanal do sistema de dosagem.
alterados ou Erro de
utilizagéo de verificagéo/controlo Cumprimento das Doseamento automéatico controlado por software
quantidade das dosagens de boas praticas de p ’
diferente da produtos utilizados (IT armazenamento
especificacéo.) 12.05.15). (IT 12.05.15).
Utilizagao de produtos Controlo do prazo
fora de validade ou validade
deteriorados. (IT 11.05.01).
O nivel aceitavel foi determinado com base nas
Mas praticas de Cumprimento do recomendagdes do CTCOR.
Contaminacéao / SUFC < ar?n?;zggrgzrgo, P;n(c))lLBn;)p eéga(g Embalagem efectuado com SO,.
Desz_envolvmento 4 na manutencao. Préaticas e CIPR. . . . =
de microrganismos rolha L . Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo
Contaminagé&o através Controlo de e . a
existéncia deste perigo até a data.
de pragas. pragas.

A82




Contagem

HACCP numa Industria Corticeira: implementacgéo, identificagdo de pontos criticos e proposta de acc¢des correctivas

Tabela H.16- Identificacdo e andlise de perigos na contagem.

Contaminacéo
corpos estranhos

Podera ocorrer
contaminag&o com
corpos estranhos se

Cumprimento do
Plano de Limpeza
e manutengéo

A probabilidade é média, uma vez que ja foram registadas

perigo esta sob controlo.

F Auséncia n&o forem cumpridas 2 (IT 21.01.02) . P ; -
(bocados de as boas praticas de reclamacgdes por ocorréncia de mistura de rolhas.
rolha) . .
limpeza e Cumprimento das
manutencao. boas praticas
Q - N&o foram detectados perigos quimicos nesta etapa.
O nivel aceitavel foi determinado com base nas recomendacdes
do CTCOR.
Mas praticas de ) Embalagem efectuado com SO,.
. Cumprimento do
Contaminagéo / armazenamento, Plano Limpeza (IT
B Desenvolvimento | YUFC <4 na limpeza e de 5 21.01 02)p Boas Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia )
de rolha manutencéao. PN deste perigo até a data.
. . L . Praticas e CIPR.
microrganismos Contaminacéo através
Controlo de pragas P - . o N
de pragas. O histdrico de analises microbioldgicas a rolha demonstra que o
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Embalagem

Tabela H.17- Identificagcdo e andlise de perigos na embalagem.

Ma execugéo da

1,5 seg. de operacdo (falha de
Contaminacio Osg)g(/) eniga&iz\;?na Cumprimento da | A probabilidade é baixa pois ndo existem registos da ocorréncia
laca . qu Dosagem de SO2 deste tipo de perigo.
com substancias | Rolhas — 2 N&o cumprimento do (DG 371)
Q in?jzlsrg'lgszis Ssgglls%el- fzr%%eig]eg:?o(zjz Cumprimento do Inexisténcia de ndo conformidades no produto final; resultados N
(excesjs o de 1000 rolhas verifi.ca(;.éolt.:ontrolo da Procedimento laboratoriais de analises a peréxidos em rolhas para caves.
' Producéo
S02) equci)vglIJ:a 5 dosagem3;li))502 (DG (IT 12.05.13). Verificagédo semanal da dosagem de SOs.
mg/rolha Falta de calibragao
Manémetro
Quantidade de SO2 Pﬁ::f:r;p&megtzc;d(% O nivel aceitavel foi determinado com base nas recomendagdes
insuficiente por ma 21.01 02‘; e de do CTCOR. Andlises microbioldgicas a rolha demonstram a ndo
execucdo da B ’ P 2 existéncia deste perigo.
o operacéo. oas Praticas.
Contaminacéao / o istos d trolo d idenci = isténci
Desenvolvimento | YUFC <4 na perda d 2 2 Cumprimento da S registos de con :jo ot € pr_agastgv] C(iantmam anao existencia
B de rolha erda de SO2. Dosagem de SO2 este perigo até a data. -

microrganismos Cumprimento do Plano (DG 371).

Limpeza (IT 21.01.02), Controlo de O histérico de analises microbiolégicas a rolha demonstra que o

Boas Praticas e CIPR. 1a0as perigo esta sob controlo.

Controlo de pragas pragas.

F - N&o foram detectados perigos fisicos nesta etapa.
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Contaminacéo
com corpos
estranhos
(pedagos de
rolha, fios)

Auséncia

Tabela H.18- Identificacdo e andlise de perigos no armazenamento.

Mas préticas de
armazenamento.
N&o cumprimento da
Instrucéo de Trabalho
(IT 12.05.15)

Cumprimento
CIPR,
Boas Praticas

Caso o perigo possa existir podera ser facilmente detectado e
segregado nas operacdes de escolha subsequentes.

Presenca de
bolores com
produgéo de
micotoxinas.
Producéo de
Ocratoxina A
(OTA)

2,0ug/kg
(vinho)
Reg.
123/2005

Desenvolvimento de
bolores na cortica
devido a mas praticas
do fornecedor.
Presenca de calgos,
por ma pratica do
fornecedor.

Cumprimento
CIPR,
Boas Préticas e
CIPR

Andlises efectuadas pela empresa, a rolhas, ndo evidenciam a
presenca de OTA.

Contaminacéo /
Desenvolvimento
de
microrganismos

Y<4UFC

(O nivel
aceitavel foi
determinad
0 com base

nas
recomenda-
cOes do

CTCOR)

Cumprimento do
Plano Limpeza (IT
21.01.02), Boas
Préticas e CIPR.
Controlo de pragas

Cumprimento do
Plano Limpeza (IT
21.01.02), Boas
Praticas e CIPR.
Controlo de pragas

A probabilidade é baixa devido ao cumprimento das boas
praticas de armazenamento, limpeza e de manutencéao.

Os registos de controlo de pragas evidenciam a ndo existéncia
deste perigo até a data.

O histérico de andlises microbioldgicas a rolha demonstra que
0 perigo esta sob controlo.

A85




Expedicédo (Empresa e/ou Subcontratagao)

HACCP numa Industria Corticeira: implementacgéo, identificagdo de pontos criticos e proposta de acc¢des correctivas

Tabela H.19- Identificagdo e andlise de perigos na expedigéo.

Contaminagao

Desenvolvimen
to de
microrganismo
S

determinado
com base nas
recomenda-
¢Oes do
CTCOR)

embalagens durante o
transporte. Deficientes
condig8es de limpeza
e conservagao do
transporte.

Inspeccéo dos
transportes
(DG 317)

N&o existem registo de ocorréncia deste tipo de perigo.

corpos Transportes Inspeccio dos A probabilidade é baixa pois ndo existem registos da ocorréncia
estranhos A 1Sp pece deste tipo de perigo.
F (pedacos de Auséncia contaminados com transportes -
embalagens corpos estranhos (DG 317) Inexisténcia de ndo conformidades no produto final
madeira)
Contaminacéo
com
st:]liJ?rt]?ir::(;lSas duriggaomtlrr;ﬁ?)grte A probabilidade é baixa pois nédo existem registos da ocorréncia
. I A Inspeccao dos deste tipo de perigo. )
Q |nde_s_ejave|s Auséncia por grupagem com transportes Existéncia de uma declaragéo (protocolo de transporte)
(lubrificantes, outros produtos. Méas Lo = . -
produtos préticas de transporte (DG 317) Inexisténcia de ndo conformidades no produto final
limpeza,
quimicos)
><4UFC
Deficiente
Contaminagao (O nivel selagem/vedacéo,
/ aceitavel foi rompimento das
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Anexo |- Metodologia associada a contagem e embalagem

1. Objectivo e Ambito: Garantir a correcta contagem, embalagem e identificacdo das rolhas.

2. Responsabilidades: Responséavel pela contagem e embalagem.

3. Modo de proceder:
3.1. Contagem/Embalagem
o Antes de introduzir novo lote, o operador da maquina de selar (SO,) tem que verificar
se a moega da maquina de contar esté limpa e sem rolhas;
o Introduzir as rolhas na moega da maquina de contar;
o No teclado da maquina pré—definir o numero de rolhas que se pretende contar para
cada saco (embalar de acordo com a ordem de produc¢éo);
o Registar na maquina de selar os sacos (SO,) 0s seguintes parametros:
- Vacuo: 3 segundos;
- gas (anidrido sulfuroso): 1,5 segundos;
- solda: 4 segundos;
(Estes parametros podem ser alterados em fung¢éo do tipo de saco, ou de acordo com o
pedido do cliente)
o Iniciar a contagem / embalagem;
o Durante a contagem efectuar a inspecgéo visual das rolhas para remover rolhas

diferentes ou com defeitos;

. Apoés selar os sacos, coloca-los devidamente alinhados no interior das caixas de
cartao;
o Quando a caixa estiver completa, esta deve ser fechada, etiquetada, carimbada com o

codigo dos operadores e colocada na respectiva palete;
o Logo que a palete esteja completa deve ser cintada e colocada na area destinada a

expedigdo/armazenamento.
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Anexo J- Folha de registo da lavacao

Q:D Controlo

AR Lavacao

Tipo de Quantidade Dia de Humidade
. Programa

Data Calibre |Classe L
5 utilizado
Rolha lavada producao (%)

Observacfes
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Anexo L- Teste de Amonia

Aquamerck”

Ammonium-Test | 1.11117.0001
Ammonium Test
Test Ammonium
Test Amonio

NH,*

Farbkarte
Colour card
Carte colorimétrique
Tarjeta colorimétrica

Merci KGaA, 64271 Darmstadt, Germany, www.merck de

Gebrauchsanleitung

1. Testglas bis zur 5-mi-Marke
fullen.

2. Je 3 Tropfen NH,-1, -2 und -3
zugeben und mischen.

3. Farbe der Farbskala zuordnen,
Messwert ablesen,

Mode d’emploi

1. Remplir le tube & essai fusgu'au
trait de 5 ml,

2. Ajouter NH,-1, 2et-33 gouttes
de chaque et mélanger,

3. Comparer la couleur avec une
zone colorée de I'échalle, lire lo
résultat,

8.69111.1701-6000345023

Figura L.1. Procedimento para a determinagdo da Amonia.

Instruetion for use

1. Fill the test vassel to the Semi
mark,

2. Add NH -1, -2, and -3 3 drops of
each and mix.

3, Compare the colour of the scale,
read off the resuit,

Mode de empleo

1. Llenar el recipients de ensayo
hasta la sefial de enrase de 5 mi,

2. Afadir 3 gotas de cada reactivo
NH,-1, -2y -3 y mezolar,

3. Comparar el color con la escala
colorimétrica, leer el valor de
medicidn.
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Sml 3xNH-1  3xNH-2

10 mg/l
NH,*

Figura L.1. Procedimento para a determina¢do da Amonia (continuacao).
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Anexo M- Metodologias associadas ao controlo de qualidade laboratorial
na Pietec Corticas, S.A.

Anexo M.1- Determinacdo da Massa Volumica Aparente

1. Objectivo e Ambito: Determinagédo da massa volimica aparente em rolhas.

Este parametro afecta a elasticidade e relaciona-se com a presenca de defeitos.

2. Referéncias: NP 2803/ 1S0O 9727.

3. Aparelhos e utensilios:
4.1. Balanga semi-analitica digital,
4.2. Paquimetro digital.

4. Tomas para ensaio: As rolhas retiradas para ensaio sdo as mesmas que

retiradas para o ensaio de dimensdes.

5. Ensaio: E efectuado o controlo dimensional das rolhas (comprimento e
diametro). As rolhas sdo depois colocadas na balanca até esta efectuar a

aquisicao do valor.

Figura M.1- Aparelho para determinar a massa volumica aparente.
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Anexo M.2- Determinacdo da Humidade

1. Objectivo e Ambito: Determinacdo da % humidade retida nas células das

rolhas de cortica.

2. Referéncias: NP2803-2/1S0O 9727.

3. Aparelhos e utensilios:
4.1. Método Expedito:

4.1.1. Higrémetro com agulhas.
4. Tomas para ensaio: Sao retiradas do lote 50 rolhas.

6. Método de referéncia:

6.1. Pesar as rolhas (Mi).

6.2. Colocar as rolhas na estufa a 105 °C .

6.3. Manter as rolhas na estufa até que estas apresentem um peso constante.

Quando o peso nao variar registar o valor (Mf).

7. Método Expedito
7.1. Introduzir as agulhas do higrometro na rolha a meio do seu comprimento até

uma profundidade igual a metade do seu didmetro. Registar o valor.
8. Resultados
Método de Referéncia

A humidade da rolha, expressa em percentagem e arredondada as décimas

calcula-se da seguinte forma:

% Humidade = = x 100 [M.1]
o

Em que: Mi = massa inicial da rolha em gramas, e Mf = massa final da rolha em

gramas.
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Método Expedito
A humidade de cada rolha, expressa em percentagem e arredondada as décimas, é

o valor da leitura do condutivimetro.

O resultado do ensaio € a média aritmética dos resultados individuais, apresentam-
se em percentagem, arredondado a décima, deve indicar-se os valores médio, maximo
e minimo e o desvio padrdo. O desvio padrdo apresenta-se com dois algarismos

significativos.

Todos os valores sao registados informaticamente.

Figura M.2- Higrometro.
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Anexo M.3- Resisténcia a fervura

1. Objectivo e Ambito: Determinacéo da resisténcia & agua fervente das rolhas de

cortica aglomerada e técnica (1+1): desagregacéao e descolagem dos discos.
2. Referéncias: Norma NP 2803-7 1996.

4. Aparelhos e utensilios:
4.1. Panela de pressao;
4.2. Placa de aquecimento;
4.3. Relogio.

5. Reagentes:
5.1. Agua destilada.

5. Tomas para ensaio: Sao retirados do lote, 0 minimo de 5 rolhas.

7. Ensaio:
7.1. Deitar 4gua na panela de pressao e aquecer até a fervura;
7.2. Colocar as rolhas na panela de pressao;
7.3. Deixar as rolhas durante uma hora dentro da agua em fervura;
7.4. Retirar as rolhas, colocando-as sobre o papel de filtro e aguardar 15 minutos;

7.5. Examinar as rolhas para verificar se houve desagregacdo ou descolagem dos
discos (1+1).

8. Resultados

O resultado exprime-se pela indicagéo da auséncia ou existéncia da desagregacgéo
do granulado ou descolagem dos discos (1+1).

Todos os valores sao registados informaticamente.
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Anexo M.4- Determinacdo da Absorcao

1. Objectivo e Ambito: Determinacéo da percentagem de absorcéo de vinho ou
simulante pela rolha. As rolhas sdo imersas durante 3 dias, em &gua destilada,
calculando-se a absorcéo por diferenca de peso.

2. Referéncias: Método Interno.

4. Aparelhos e utensilios:

4.1. Matraz de 250 ml;

4.2. Balanca analitica com preciséo de 0,1g;
4.3. Estufa para operar a 50°C;

4.4, Pinga.

5. Reagentes:
5.1. Agua destilada.

6. Tomas para ensaio: Sao retirados do lote, 0 minimo de 5 rolhas.

7. Ensaio:

7.1. Pesar individualmente as rolhas na balanga analitica (Mi);

7.2. Colocar as rolhas num matraz de 250 ml e enché-lo com agua destilada de
modo a imergir completamente as rolhas;

7.3. Colocar o matraz na estufa a 50°C durante 3 dias;

7.4. Retirar o0 matraz da estufa e com o auxilio de uma pinca, retirar cada rolha,
colocando-a sobre o papel de filtros, apoiada sobre um dos topos sem a pressionar
contra o papel;

7.5. Apo6s 5 seg. virar a rolha apoiando-a sobre o outro topo;

7.6. Apos 5 seg., deitar a rolha sem pressionar contra o papel, rola-la de modo a
que efectue 2 voltas completas;

7.8. Repetir os passos 7.4 a 7.7. para as restantes rolhas;

7.9. Pesar novamente as rolhas (Mf);
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8. Resultados
A percentagem de absorgdo para cada uma das rolhas é calculada pela seguinte

expressao:
MF—Mi
Mi

U Absorcdo = %100 [N.2]

Em que: Mi = massa inicial da rolha antes do ensaio, em gramas; e Mf = massa

final da rolha apds o ensaio, em gramas.

O resultado do ensaio é expresso em % e arredondado as unidades.

Todos os valores séo registados informaticamente.

Figura M.3- Fotografia ilustrativa da absor¢éo.
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Anexo M.5- Quantificacdo de TCA

1. Objectivo e Ambito: Destina-se a fazer a quantificacdo de cloroaniséis por

maceracgdo em solucgéo hidro-alcodlica a 12% por GC/MS-SPME.

2. Referéncias: ISO 20752.

3. Aparelhos e utensilios:

- Frascos de vidro de 1L;

- Balao volumétrico de 100 mL;

- Balao volumétrico de 200 mL;

- Viais de 20 mL;

- Micropipeta de 200 uL e respectiva ponta;
- Micropipeta de 1000 uL e respectiva ponta;
- Micropipeta de 10 mL e respectiva ponta;
- Micropipeta de 20 uL e respectiva ponta;
- Capsulas magnéticas;

- Capsulador;

- Descapsulador;

- Padréao de TCA;

- Balanca analitica;

- GC-MS;

- Amostrador automatico de SPME;

- Computador e software apropriado.

4. Reagentes:

- NaCl p.a;

- Alcool Etilico 99,9%

- H20 destilada;

- Simulador de vinho (solucdo hidro-alcodlica a 12%: Colocar 120 ml de alcool
absoluto de fermentagcdo num baldo de 1000 ml e perfazer o volume com agua

destilada, agitar e adicionar 2/3 gotas de acido tartarico).

5. Tomas para ensaio: Retirar uma amostra aleatodria de 20 rolhas do lote.
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6. Ensaio:

6.1. Maceracdao rolhas

6.1.1. Colocar 20 rolhas num frasco de vidro de 1 litro;
6.1.2. Encher com a solugéo hidro-alcodlica a 12%;
6.1.3. Macerar durante 24 horas;

6.1.4. Findo esse tempo, encher um frasco castanho com a solucéo.

6.2. Maceragdao discos

6.2.1. Colocar 50 discos num frasco de vidro de 1 L;

6.2.2. Encher o frasco com solucao hidro-alcodlica a 12 %;

6.2.3. Macerar durante 24 horas;

6.2.4. Findo esse tempo encher um frasco castanho com a solucéo.

6.3. Maceracgéo granulado

6.3.1. Encher um frasco de vidro de 250 mL com o granulado;
6.3.2. Encher o frasco com solucao hidro-alcodlica a 12 %;
6.3.3. Macerar durante 24 horas;

6.3.4. Findo esse tempo encher um frasco castanho com a solugéo.

Figura M.4- Maceracdo.
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6.4. Preparacdo da amostra num vial de 20 mL
Retiram-se 10 mL da solugéo contido nos frascos castanhos e transfere-se para um
vial de 20 mL contendo 2.0 g de NaCl. A seguir adiciona-se 100 uL de padrdo interno

de TCA (D5TCA) e fecha-se o vial com uma capsula magnética.

6.5. Curva de calibracao

Geralmente para a curva de calibragcao convém utilizar 5 a 6 padrdes. O vial de
cada padrao, para além de conter o volume correspondente de solugcédo de TCA,
contém também 2.0 g de NaCl, 10 mL de solucao alcodlica a 12% e 100 uL de padrao
interno de TCA deuterado (D5 TCA). Para a realizacdo dos padrbes parte-se de uma
solucdo de TCA com concentragdo rigorosamente conhecida, cuja concentragéo e

dependente da quantidade pesada de TCA.

Para a quantificacdo € necessario fazer as integracdes das areas dos picos

apresentados no cromatograma de cada amostra.

7. ANALISE (GC/MS-SPME)
7.1. Ligar o GC-MS
Antes de ligar o GC-MS, deve-se assegurar que o He (gas) esté aberto na garrafa e

no mandmetro perto do GC-MS (devera estar na posicao “aberto”). Regular o
manoémetro inferior para a pressédo de 5 bar (posi¢cao aconselhada para o gas de

arrasto).

Posteriormente ligar o computador, seguidamente o MS e depois o0 GC. O

amostrador automatico de SPME é a ultima componente a ser ligada.

Para ser possivel a deteccdo e quantificagdo do TCA € necessario ter um programa
de temperaturas e de massas. Para o efeito abre-se o programa “Excalibur’
selecciona-se “Method” e insere-se as condi¢des que se quer utilizar. A seguir grava-

se o programa.
Nota: Nado é necessario fazer o programa todas as vezes que se analisam as

amostras, pois caso o composto em estudo seja sempre 0 mesmo, e Se 0 programa ja

foi feito e esta gravado, basta apenas abri-lo:
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A seguir no programa “Xcalibur® selecciona-se “Sequence”. Aqui insere-se a
sequéncia de amostras que se quer analisar, assim como, a sua posi¢ao de andlise e
gual o método de andlise que se vai utilizar.

ApoOs inserida a sequéncia e colocadas as amostras clica-se em “Run sequence”
para se iniciar a analise.

Terminada a andlise, insere-se as files contendo a curva de calibracéo, e clica-se
em “Calcule” para o computador iniciar a integracéo dos picos e fazer os célculos.

Ap6s o computador ter efectuado os célculos clica-se em “Quantification” e pode-se
consultar os resultados de cada amostra em termos de TCA (ng/L). Se a integracdo

automatica ndo estiver correctamente efectuada deve-se fazer o ajuste manual.

8. Resultados:

Os resultados séo apresentados com a seguinte classificagcao: ng/l.

Todos os valores sao registados e guardados em sistema informético.

Figura M.5- GC-MS.

A102



HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

Anexo M.6- Determinacao da forca de extraccao

1. Objectivo e Ambito: Determinacdo da forca de extraccdo em rolhas com
tratamento de superficie.

2. Referéncias: NP 2803-4 / NP 2922.

3. Aparelhos e utensilios:

3.1. Maquina de ensaio MLER-2000, destinada a rolhas de cortica natural ou
aglomerada, para engarrafamento de vinhos e prontas a usar;

3.2. Acessorios de maquinas de ensaios;

3.3. Garrafas cujo perfil interno do gargalo é conhecido ou tubos de cilindro em
material; acrilico transparente de didmetro 18+0.4 mm;

3.4. Rolhadora;

3.5. Unidade de registo;

3.6. Estufa a 23+2°C e 65+5 HR.

4. Reagentes:

4.1. Hexano comercial.

5. Tomas para ensaio: Sao retirados do lote, 0 minimo de 10 rolhas.

6. Aparelhos e utensilios:

Ensaio:

6.1. Colocar as rolhas em condicionamento na estufa durante 24 horas;
6.2. Limpar os gargalos ou tubos com hexano;

6.3. Rolhar as garrafas ou tubos e aguardar 24 horas;

BN

6.4. Iniciar o movimento da prensa, procedendo-se a extraccdo da rolha (Lab.
PIETEC);

6.5. Registar os valores determinados.
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7. Aparelhos e utensilios:

Os calculos séo efectuados directamente no programa.

O resultado final do ensaio € a medida aritmética dos valores individuais, é
expresso em daN, arredondado a esta unidade, indicando o valor médio, méximo,
minimo e o desvio padrao.

NOTA: O tempo minimo de rolhamento € uma hora, a garrafa deve permanecer na

vertical nesse intervalo de tempo

Todos os valores sao registados informaticamente.

Figura M.6- Equipamento para determinar as forgas de extracgéo.

A104



HACCP numa Industria Corticeira: implementagéo, identificagc@o de pontos criticos e proposta de acgdes correctivas

Anexo M.7- Determinacéo de peroxidos

1. Objectivo e Ambito: Determinacédo da quantidade de perdxidos existentes em

rolhas, extraidos através de uma solugéo de &cido acético.

2. Referéncias: NP 4296.

3. Aparelhos e utensilios:
4.1. Matrazes de 250 ml;
4.2. Proveta de 100 ml;
4.3. Copos de 150 ml.

4. Reagentes:
4.1. Acido acético:;
4.2. Merckoquant 10011.

5. Tomas para ensaio: Sao retirados do lote, um minimo de 3 rolhas.

6. Ensaio:

6.1. Preparar uma solucéo acética de 0.2%;

6.2. Colocar 6 rolhas num matraz, contendo 100 ml da solucéo anterior;

6.3. Deixar agitar a 120 r.p.m. durante 1 hora;

6.4. Findo o tempo, usar o Kit da Merckoquant 10011 na solucdo — mergulhar e

comparar com a escala colorimétrica;
7. Resultados:

O teor de perdxidos é calculado pela seguinte expressao:

Sxidos = 2w L (M2
Perbxidos = - X — (L ) [N.3.]

Em que: a = valor lido no Kit da determinacéo de peréxidos.
Recomendacao: Para eliminar os peroxidos, efectua-se uma lavagem com solucao

de metabisulfito e secam-se na estufa a temperatura de + 40 °C.

Todos os valores séo registados informaticamente.
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Figura M.7- Aparelho para determinagdo de peroxido nas rolhas.
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Anexo M.8- Determinacédo da Forca de Torsao

1. Objectivo e Ambito: Determinacdo do momento, angulo de ruptura e tenséo de

corte em rolhas naturais ou técnicas.

2. Referéncias:

3. Aparelhos e utensilios:
3.1. Maquina de ensaio Torsilab 2000, destinada a rolhas de cortica natural ou
técnicas (vinho ou champanhe);

3.2. Pinca para segurar a rolha.

4. Tomas para ensaio: Sao retirados do lote, 0 minimo de 6 rolhas.

5. Ensaio:

5.1. Pressionar o botao “Start” para dar inicio ao ensaio;

5.2. Segurar a rolha com a pinga e posiciona-la no interior da “garra” do lado
esquerdo;

5.3. Pressionar o botéo verde do lado esquerdo;

5.4. Pressionar o bot&o verde do lado direito;

5.5. Pressionar o botao “Start” para se iniciar o ensaio;

5.6. Registar os valores medidos.

6. Resultados:

Os calculos sédo efectuados directamente no programa.

O resultado final do ensaio € a medida aritmética dos valores individuais, &
expresso em daN.cm para o0 momento, em ° para 0 angulo e em daN/cm2 para a

tensdo de corte, indicando o valor médio, méximo, minimo e o desvio padrao.

Todos os valores séo registados informaticamente.
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Figura M.8- Torsiometro.
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