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Elaboracdo de um Manual de Seguranca Alimentar e monitorizacdo de pré-requisitos, pré-requisitos operacionais e
pontos criticos de controlo

Resumo

A carne apresenta-se como um produto com elevado valor nutricional e, por isso, faz parte
da alimentacéo dos seres humanos ao longo dos tempos. No entanto, a carne é também um
excelente meio de cultura para o desenvolvimento de microrganismos, devido a sua composicao
quimica, sendo que apresenta valores de atividade de agua altos, e é rica em substancias
nitrogenadas, minerais e fatores de crescimento. Neste sentido, as empresas do sector alimentar
enfrentam grandes desafios e tém como objetivo garantir a qualidade e a seguranca alimentar
daqueles que consomem os seus produtos carneos. Para que se cumpra este objetivo é
fundamental a implementacdo de normas de certificacdo que lhes permitam garantir estas
caracteristicas. Assim, surge o sistema HACCP, que tem o objetivo de prevenir, eliminar ou apenas

reduzir os perigos que possam contaminar o género alimenticio.

A empresa Carnes Landeiro, S.A., destina-se ao abate de suinos e bovinos, possui duas
linhas de abate, linhas de corte e desossa, e uma unidade de processamento de carnes, onde se
fabrica uma vasta gama de produtos de charcutaria tradicional portuguesa. O estagio curricular
desempenhado nesta empresa teve como objetivo principal a elaboracdo de um manual de
seguranca alimentar. No entanto, foi necessario dividi o estagio em duas fases, a primeira consistiu
na recolha de informacao referente aos fluxogramas existentes, a segunda fase consistiu na

elaboracdao do manual de seguranca alimentar.

Da primeira parte do trabalho conclui-se que o fator n® de colaboradores nao teve um
grande impacto na produtividade dos produtos, uma vez, que se tira ilacbes analogas tendo em
conta ou ndo este parametro. Isto deve-se ao facto de produtos semelhantes necessitarem de
numeros semelhantes de pessoas. Através da segunda parte do estagio concluir-se que os pontos
cruciais foram: modificar a definicdo de produtos; estabelecer limites criticos, medidas de
monitorizacao, correcdes e acdes corretivas para cada um dos pontos criticos de controlo e para
cada pré-requisito operacional e elaborar duas listas de verificacdo. Em futuros trabalhos, seria
interessante, fazer-se uma recolha de informacdo com uma duracdo mais longa, para que seja

possivel melhorar alguns produtos e processos, de forma a alcancar-se a melhoria continua.

Palavras-Chave: Carne, HACCP, PCC, PPRO, PPR



Preparation of a Food Safety Manual and monitoring of prerequisites, operational prerequisites and mandatory
control points

Abstract

Meat presents itself as a product with high nutritional value and, therefore, has been part
of the diet of human beings over time. However, meat is also an excellent culture medium for the
development of microorganisms, due to its chemical composition, with high water activity values,
rich in nitrogenous substances, minerals, and growth factors. So, companies in the food industry
face major challenges and aim to ensure food quality and safety for those who consume their meat
products. In order to fulfill this objective, it is essential to implement certification standards that
allow them to guarantee these characteristics. Thus, the HACCP system appears to, in a preventive

way, prevent, eliminate, or just reduce the dangers that may contaminate foodstuffs.

The company, Carnes Landeiro S.A., is a pig and cattle slaughterhouse that has two
slaughter lines, cutting and boning lines, and a meat processing plant, where a wide range of
traditional Portuguese charcuterie products are manufactured. The internship took place in this
establishment and his main purpose was the elaboration of a food safety manual. However, it was
necessary to divide the internship into two phases, the first one consisted in collecting information
regarding the existing flowcharts, the second phase consisted in preparing the food safety manual,

which contains all the steps of the HACCP system adapted to the host company.

From the first part of the work, it is concluded that the factor number of employees did not
have a great impact on the productivity of the products, since analogous conclusions are drawn
considering or not this parameter. This is because similar products require similar numbers of
people. Through the second part of the internship, it was concluded that the crucial points were:
modifying the definition of products; establish critical limits, monitoring measures, corrections, and
corrective actions for each of the critical control points and for each operational prerequisite and
draw up two checklists. In future works, it suggested to collect more information with a longer
duration, so that it is possible to improve some products and processes, in order to achieve

continuous improvement.

Keywords: MEAT, HACCP, CCP, OPRP, PRP
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Anexo D- Produtividade

Chourico de vinho
Chourico argola
Chourico vinho grosso
Morcela

Linguica

: Chourico carne extra exportacao
: Chourico carne extra

: Chourico carne tradicional

: Chourico churrasco

Dados Recolhidos: Chouricdo

: Chouricéo especial
: Salpicao

: Chourico crioulo

: Chourico crioulo picante
: Salsicha fresca

: Salsicha merguez
: Paio do lombo

: Toucinho

: P4 Fumada

: Unhas Fumadas

: Orelhas Fumadas

: Pernil fumado

: Fiambre sandwich

: Fiambre casa do fidalgo

Dados Recolhidos: Fiambre da perna

: Filete afiambrado
: Mortadela com pimenta

: Paio York
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Capitulo 1 - Introducao

1.1. Enquadramento tematico
Nos ultimos seculos, a seguranca alimentar tem sido considerada um desafio internacional

que exige cooperacao entre os todos 0s paises, e requer o estabelecimento de padrdes e sistemas
de vigilancia. As exigéncias dos consumidores tém aumentado, pois para além de elevados
padroes de qualidade e higiene nos produtos que adquirem, também procuram certificacoes,
garantias da origem e dos métodos de producao utilizados. Desta forma, os consumidores
procuram cada vez mais produtos com caracteristicas especificas de origem e composicao ou que

resultam de métodos unicos de producaom,

Neste sentido, ha uma grande apreensao com a seguranca alimentar, sendo as extensas
redes de fornecedores globais e a falta de mecanismos de controlo adequados alguns dos motivos
principais. Para assegurar a seguranca alimentar global, fabricantes e grossistas esforcam-se por
lidar com as deficiéncias na sua cadeia de fornecedores, através da proposta e adocdo de normas

e esquemas multiplos de seguranca®.

O sistema de Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP), Analise de Perigos e
Controlo de Pontos Criticos faz parte da regulamentacao europeia, nomeadamente pela aplicacao
do Regulamento (CE) n.® 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho®, e é relativo a higiene
dos géneros alimenticios, estipulando no seu artigo 5.° que todos os operadores do setor alimentar
(OESA) devem criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos
principios da analise de perigos e de controlo dos pontos criticos (procedimentos baseados nos 7
principios do HACCP). De forma a prevenir, eliminar ou apenas reduzir os perigos de contaminacao
do género alimenticio durante o seu processo produtivo e posterior distribuicao, devem ser tidos
em conta requisitos que, uma vez contemplados, permitam a aplicacéo efetiva do sistema HACCP.
Os pré-requisitos controlam os perigos associados ao meio envolvente ao processo de producéo
do género alimenticio, enquanto o sistema HACCP controla os perigos associados ao processo de

producao.

O conceito de perigo em alimentos foi definido pela Comissao do Codex Alimentarius como
qualquer propriedade bioldgica, fisica ou quimica, que possa tornar um alimento prejudicial para
o consumo humano. Contudo, a /nfernational Commission on Microbiology Specifications for

Foods (ICMSF) detalhou mais um pouco este conceito, definindo como perigo uma qualquer



contaminacéao, crescimento inaceitavel, ou sobrevivéncia de bactérias em alimentos que possam
afetar a sua inocuidade ou qualidade (deterioracdo), ou a producdo e/ou persisténcia de
substancias como toxinas, enzimas ou produtos resultantes do metabolismo microbiano em

alimentoss,

Para além de perigos de natureza bioldgica, existem outros perigos de natureza quimica
e fisica que ndo podem ser negligenciaveis. A contaminacao pode estar presente desde logo nas
matérias-primas (e.g. pesticidas, medicamentos veterinarios, metais pesados) ou pode ocorrer
durante o préprio processamento. Etapas como a manipulacao das matérias-primas, a intervencao
de operadores, o uso de utensilios e de equipamentos podem conduzir a introducéo de objetos
estranhos (e.g objetos pessoais dos operadores ou objetos metdlicos que se soltam dos
equipamentos) ou a contaminacdo com agentes quimicos (e.g. lubrificantes, produtos quimicos

usados na higienizacao dos equipamentos, erros na dosagem de aditivos alimentares)e.

1.2. Descricao geral da empresa- Carnes Landeiro S.A.

A empresa Carnes Landeiro S.A., cujo logbtipo esta

apresentado na Figura 1, € uma pequena média empresa (P.M.E.),

localizada em Silveiros, Barcelos. Esta agrega linhas de abate, quer g5 7. 1 0g5tin0 representativo aa

empresa Carnes Landeiro S.A.

para suinos, quer para bovinos, linhas de desmancha e desossa, (retirado de: [landeiro, 2020] )

e ainda uma unidade de transformacdo de carne, onde sao
produzidos todos os produtos de charcutaria. Para além disso, a empresa possui ainda, uma
unidade de logistica que cobre todo o territério nacional, dando apoio a distribuicao e exportacao

dos seus produtos®m,

> Origem
A empresa Carnes Landeiro foi contruida em 1977, no lugar do Landeiro no concelho de
Vila Nova de Famalicao, por Joaquim Novais de Carvalho. Nessa altura, a empresa funcionava
apenas como matadouro de suinos, com o intuito de satisfazer as necessidade e exigéncias dos
seus consumidores. No entanto, face ao aumento dessas exigéncias e dos requisitos da propria
legislacao referentes a unidades de abate e transformacao de carne, a empresa projetou de forma
estratégica um novo conceito de expansao, que nao so permite dar resposta a crescente procura

dos seus produtos, mas também melhorar significativamente as suas condi¢cdes de producéos.



Em 1993 surgiu uma nova unidade industrial localizada em Barcelos, com equipamentos
e sistemas mais desenvolvidos, que permitiram um melhor posicionamento dentro do setor de
atividade. Mais tarde, em outubro de 1999, por questdes logisticas, a empresa adquiriu 0 nome

gue mantém atualmente — Carnes Landeiro, S.As.

> Produtos
A empresa produz inumeros produtos que podem ser divididos em quatro seccoes, das
quais se destacam os produtos frescos/congelados, que resultam de carnes de elevada qualidade,
oriundas do processo de criacdo de suinos e de bovinos, reconhecidas pelo sabor e textura
diferenciadores. Adicionalmente, existem os produtos de charcutaria, os cozidos (fiambres,
mortadelas e afiambrados) e os fumados, resultantes de um fumeiro tradicional e do qual nascem

as pecas de charcutaria nacional®.

> Atividades
A empresa Carnes Landeiro S.A. apresenta trés areas principais de atividade. A primeira
denomina-se rececao das matérias-primas, onde se procede a selecdo de todas as matérias-primas
que chegam a unidade fabril, sendo que grande parte da carne rececionada provém da propria
exploracado. Para a producao, a empresa que possui linhas de desmancha e desossa de suinos e
bovinos, sendo todos os produtos transformados produzidos em fumeiro tradicional (lenha) e/ou
em estufa elétrica. Por ultimo, a distribuicao de todos os produtos que é da total responsabilidade

da empresa®,

> Qualidade, Seguranca Alimentar e Certificacoes
Uma das preocupacdes da empresa consiste na satisfacdo das necessidades dos seus
consumidores e consequente evolucdo de processos e métodos, resultando num compromisso e
numa constante preocupacao com a seguranca alimentar e qualidade dos seus produtos. Para tal,
a empresa certificou-se através do referencial FSSC 22000 (capitulo 2, seccao 2.4), um referencial
internacional de seguranca alimentar, baseado em padrdes reconhecidos, aferido e aprovado pelo

GFSI (Global Food Safety Initiative)em,

1.3. Motivacao e objetivos do estagio
A seguranca alimentar ¢ um desafio que requer o estabelecimento de padroes e de

sistemas de vigilancia. No entanto, por mais eficiente e controlado que seja um processo, existe



sempre a possibilidade de surgir um imprevisto e neste sentido, devem ser criadas respostas que
preparem a empresa para o inesperado. Por tal, as organizacdes recorrem a métodos ou sistemas
que garantem que esses imprevistos ndo afetam ou afetam o minimo possivel, a qualidade dos
seus produtos. O sistema HACCP é um sistema reconhecido internacionalmente, que quando
aplicado permite um uso mais eficaz dos recursos, a identificacdo de perigos concebiveis, uma
melhor resposta fase aos problemas que possam eventualmente surgir, aumentando assim a
confianca dos consumidores. Dai a importancia deste sistema e o interesse em aprofundar

conhecimentos nesta area.

Neste sentido, o estagio curricular incluido no sylabus do Mestrado Integrado em
Engenharia Biologica foi realizado no Departamento da Qualidade da empresa Carnes Landeiro
S.A. Este decorreu durante um periodo de 5 meses, entre 21 de fevereiro de 2021 e 23 de julho
de 2021. O objetivo principal deste estagio consistiu na elaboracdo de um manual de seguranca

alimentar aplicado a empresa anfitria, suportado nos principios do sistema HACCP.

Para tal foi crucial reavaliar, reorganizar e reestruturar o sistema HACCP ja adotado pela
empresa. Tendo em conta que a elaboracéo da analise de perigos (1° principio do HACCP) e todas
as etapas preliminares ja tinham sido asseguradas por outros colaboradores, o estagio curricular
centrou-se na execucao das restantes etapas e para tal foi necessario identificar todos os pontos
criticos de controlo (PCC), estabelecer limites criticos mensuraveis para cada PCC e estabelecer
procedimentos de vigilancia para cada PCC. Adicionalmente, foram estabelecidas acdes corretivas
para atuacao em cada ponto critico de controlo e para cada pré-requisito operacional (PPRO),
foram estabelecidos métodos e procedimentos a utilizar para validacao dos principios HACCP e

foram ainda elaborados os documentos necessarios a conservacao de registos.

De forma a alcancar o principal objetivo, dividiu-se o estagio curricular em duas atividades

centrais:

> Atividade 1: Recolha de informacado sobre os fluxogramas existentes para melhor
compreensao de todas as etapas e processos neles incluidos. Foram recolhidas
informacdes tais como: objetivos e duracao das etapas, parametros operacionais, nimero
de operadores intervenientes, etc. Tais informacdes permitiram tirar ilacées sobre quais

0s produtos com menor e maior produtividade.



> Atividade 2: Elaboracdo de um documento escrito de Seguranca Alimentar com incluséo

de todas as etapas do HACCP.

1.4. Estrutura da dissertacao
A presente dissertacéo encontra-se dividia em 6 capitulos distintos. Sendo que o primeiro

se refere a introducao da dissertacao, no segundo capitulo é elaborada uma breve abordagem ao
tema da dissertacao, expondo-se algumas definicbes importantes do setor Industrial das carnes
para a melhor compreenséao do trabalho, bem como dados de producao, consumo e exportacoes
de carne em Portugal e no mundo. Abordam-se ainda os impactos ambientais causados por esta

industria e novas técnicas de producao de carne.

No terceiro capitulo é presentado o estado da arte que inclui conceitos sobre a seguranca
alimentar e o sistema HACCP, por forma a serem entendidos os procedimentos colocados em

pratica pela empresa.

O Capitulo 4 apresenta as metodologias adjacentes & realizacdo deste trabalho.
Descrevem-se as atividades realizadas autonomamente durante o estagio e as metodologias

utilizadas para se cumprir 0s principais objetivos descritos na parte introdutoria deste documento.

No Capitulo 5, Resultados e Discussao, aborda-se os principais resultados obtidos e a

respetiva discussao.
Por ultimo, nas Consideracdes Finais, apresentam-se as conclusdes retiradas do trabalho,

bem como as suas principais limitacoes e ainda possiveis sugestdes de trabalho futuro e
recomendacoes.



Capitulo 2 - Setor industrial das carnes

A carne é uma fonte altamente nutritiva que fornece proteinas, minerais, vitaminas e
muitos outros micronutrientes de alto valor nutricional. O consumo de carne, especialmente carne
vermelha (vaca, porco e cordeiro), data da antiguidade e continua a definir um estilo de vida
dominante e geralmente uma forma de vida nutricionalmente equilibrada®. Portanto, quando
incluida como parte de uma dieta saudavel e variada, a carne vermelha constitui uma fonte de
proteinas de alto valor bioldgico e nutrientes essenciais, alguns dos quais se encontram mais

biodisponiveis que em fontes alimentares alternativast!

Os nutrientes da carne vermelha fornecem nutrientes essenciais comumente encontrados
em falta nas dietas de alguns grupos populacionais. Em particular, a inclusdo de carne vermelha
magra nas dietas de bebés, adolescentes, mulheres em idade fértil e adultos mais velhos beneficia
a ingestdo de nutrientes®. No entanto, segundo um novo estudo sobre o consumo de carne
constatou se que as pessoas que comem carne vermelha e processada tém maiores riscos de

doencas cardiacas e morte prematuran,

O processamento adicional da carne oferece a oportunidade de agregar valor, reduzir
precos, melhorar a seguranca alimentar e estender o seu prazo de validaders. Os métodos de
processamento envolvem técnicas de cura, secagem e/ou fumagem, em estufas elétricas e/ou
fumeiro tradicional a lenha. As técnicas de cura e secagem dos produtos tém o intuito de garantir
uma maior estabilidade microbiolégica. Por outro lado, a fumagem utiliza-se hoje em dia, pelos
atributos sensoriais obtidos no processo, e ainda pela aromatizacdo e coloracao conferida aos

produtosna,

2.1. Conceitos fundamentais

0 Regulamento (CE) n.° 853/2004 estabelece regras especificas para os operadores das
empresas do sector alimentar no que se refere a higiene dos géneros alimenticios de origem
animal. Tendo por base este regulamento e o decreto-lei 147/2006, de 31 de julho de 2006,
existem algumas definicdes pertinentes para a total compreensado dos assuntos apresentados

nesta dissertacaor.

> «Carnes» sdo todas as partes comestiveis de animais das espécies bovina, incluindo

bufalos e bisontes, suina, ovina e caprina, bem como os solipedes domésticos, de aves



de criacao, de coelhos e lebres e de caca de criacao e de caca selvagem, proprias para
consumo humano, na acecao do Regulamento (CE) n.° 853/2004, do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 29 de Abril, que estabelece as regras especificas de higiene
aplicaveis aos géneros alimenticios de origem animal;

> «Carnes e seus produtos» sao as carnes frescas, os preparados de carne e os produtos a
base de carne;

> «Carnes frescas» sdo as carnes nao submetidas a qualquer processo de preservacao que
nao a refrigeracdo, a congelacdo ou a ultracongelacdo, incluindo carne embalada em
vacuo ou em atmosfera controlada;

> «Carne picada» é a carne desossada que foi picada e que contém menos de 1% de sal;

> «Preparados de carne» definem a carne fresca, incluindo carne que tenha sido reduzida
a fragmentos, a que foram adicionados outros géneros alimenticios, condimentos ou
aditivos ou que foi submetida a um processamento insuficiente para alterar a estrutura
das suas fibras musculares e eliminar assim as caracteristicas de carne fresca;

> «Produtos a base de carne» sao os produtos transformados resultantes da transformacao
da carne ou da ulterior transformacédo desses produtos transformados, de tal modo que a
superficie de corte a vista permita constatar o desaparecimento das caracteristicas da

carne frescans;

2.2. Producao global de carne

Alimentar o mundo de forma sustentavel € um dos desafios mais urgentes das proximas
décadas, e para tal & necessario produzir carne, lacticinios e outros produtos essenciais, tendo em

conta os impactos ambientais causados pelo seu processo de fabricon,

A carne é uma importante fonte de nutricdo para muitas pessoas em todo o mundo e a
sua procura global tem aumentado muito nos ultimos 50 anos. Como resultado, a producédo de
carne também aumentou exponencialmente e hoje em dia sao produzidas mundialmente mais de
340 milhdes de toneladas por ano. A Asia era tradicionalmente o maior produtor de carne,
respondendo por cerca de 40 % da producao total de carne. No entanto, essa distribuicao mudou
significativamente nas ultimas décadas, uma vez que, em 1961, a Europa e a América do Norte
ja eram os produtores de carne dominantes, respondendo por 42 % e 25 %, respetivamente,

enquanto a Asia apenas produzia 12 % dos valores totais.


https://dre.pt/pesquisa/-/search/539394/details/eurlex.asp?ano=2004&id=304R0853

Em 2018 a producéo global de carne foi estimada em 336,4 milhdes de toneladas, um
aumento de 1,2 % em relacdo a 2017, sendo os principais responsaveis a Russia, os Estados
Unidos da América e a Unido Europeia, compensando o declinio na China e estagnacéo no Brasil,
dois dos maiores produtores de carne a nivel mundial. O continente onde se registou uma menor
producdo de carne foi a Oceania, com 6,69 milhdes de toneladas, estando estes dados
apresentados na Figura 2v4, Este aumento na producao em todas as principais regiées do mundo,
especialmente na Europa e América do Norte, deveu-se principalmente a melhorias na
produtividade resultantes da introducdo de boas praticas de gestao, da simplificacdo da producéo
e do recurso a novas tecnologias. Além disso, as constantes secas em algumas partes do mundo,
incluindo nos Estados Unidos da América no primeiro semestre do ano, na Unido Europeia durante

0s meses de verdo, e na Australia quase todo o ano, levou a um aumento no abate de animaists.
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Figura 2. Producéo global de carne entre o ano de 1961 ata 2018 (adaptado de: [Roser & Ritchie ,2017]*).

Em termos de producdo de carne por animal, verifica-se que os tipos de animais
dominantes sdo apenas trés, nomeadamente, bovino, suino e aves , sendo que 302 milhdes dos
340 milhdes de toneladas totais provieram destes trés tipos de carnests. As carnes de ovelha e
cabra representam uma menor parcela da producao. No entanto, a distribuicdo dos tipos de carne
varia significativamente em todo o mundo, sendo que outros tipos de carne como cavalo e pato

podem ser responsaveis por uma parte significativa da producao total em alguns paises t4,



Embora a producéo de todos os principais tipos de carne tenha aumentado em termos
absolutos, a participacado dos tipos globais de carne mudou significativamente em termos relativos,
nos ultimos 50 anos. Em 1961, a carne de frango representava cerca de 12 % da producéo global
de carne, mas em 2013, essa percentagem quase triplicou para cerca de 35 %. Em comparacéo,
a percentagem de producdo da carne bovina e de bufalo esta claramente a diminuir de 39 % em
1961, para apenas 20 % em 2018. A carne de suino apresentou valores mais constantes,

aproximadamente entre 35 % e 40 %4,

Em 2018, os varios subsetores de carnes registaram um aumento na sua producao, a
producdo de carne bovina registou a maior expansdo (+2,1 %), seguida pela carne de aves (+1,3
%), mas a producao permaneceu estavel para a carne ovina (carne derivada de ovelhas e cabras)

(+0,6 %) e para a carne de suino (+0,6 %)us.

2.3. Consumo global de carne

A populacéo global cresceu rapidamente e tem tendéncia a aumentar ao longo dos
proximos anos, e em paralelo pode-se também esperar o rapido crescimento na producéo total de
carne. A média global anual do consumo de carne per capifa aumentou aproximadamente 20 Kg
desde 1961, ja que em 2014 uma pessoa consumia em média cerca de 43 Kg de carne
anualmente. Esse aumento nas tendéncias de consumo carne per capita significa que a producao

total de carne tem crescido mais que a taxa de crescimento populacional®,

O crescimento no consumo de carne per capita foi mais acentuado em paises que
passaram por uma forte transicado econémica, como por exemplo, a China onde o consumo per
capita cresceu aproximadamente 15 vezes desde 1961, e o Brasil onde a percentagem de
consumo quase quadruplicou. A principal excecdo a esse padréo foi a india, onde o consumo de
carne per capitaem 2013 foi quase exatamente o mesmo que em 1961, com menos de 4 kg por

pessoan,

0 consumo de carne é mais elevado em paises de maior poder econdmico, entre os quais
se destaca a Australia como o maior consumidor, com cerca de 116 kg de carne consumidos por
pessoa em 2013. Na Europa consome-se cerca de 80 kg per capita, ja na América do Norte
consome-se, em média, mais de 110 kg. As tendéncias de consumo em Africa sao variadas, com
alguns paises a consumir apenas 10 kg por pessoa, cerca de metade da média continental. No

entanto, na Africa do Sul consome-se entre 60 kg a70 kg de carne por pessoats.
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O consumo per capita de carne de suino foi 0 mais elevado dos produtos de carne em
2013, uma pessoa consumia em média cerca de 16 kg de carne de suino, seguido por 15 kg de
aves, 9 kg de carne bovina, 2 kg de carneiro e cabra e apenas uma fracao de outros tipos de
carne. Estas tendéncias de consumo variam significativamente em todo o mundo: no caso da
China, a carne de suino é responsavel por cerca de dois tercos do consumo de carne; na Argentina,
a carne bovina e a de bufalo dominam, correspondendo a mais de metade do consumo; no
entanto, os neozelandeses tém uma preferéncia muito mais forte por carne de carneiro e cabra
em relacdo a média global, consumindo quase 20 kg por pessoa em 2013; enquanto outros tipos
de carne (como caca selvagem, cavalo e coelho) sdo responsaveis por uma fracdo muito pequena
de consumo de carne a nivel global, cerca de um quarto da carne consumida no Gab&o vem

dessas fontesu,

Como mencionado anteriormente, o consumo global de proteina de origem animal tem
vindo a aumentar, aparentemente inexoravelmente, nas ultimas décadas. No entanto hoje em dia,
devido a pandemia que o mundo enfrenta essa trajetoria finalmente mudou. A Organizacdo para
a Alimentacao e Agricultura das Nacdes Unidas estima que a producao de carne caiu em 2019 e
prevé um novo declinio no ano seguinte, quando segundo a Bloomberg News', se espera uma
queda de 3 % no consumo de carne per capita. |sto deve-se essencialmente ao facto de a pandemia
do coronavirus afetar dois importantes fatores, nomeadamente, o crescimento populacional, que

abrandou significativamente, e a riquezavs.

2.3.1. Consumo de carne em Portugal

Nas ultimas décadas os habitos alimentares da populacdo portuguesa tém vindo a
modificar-se, tendo o consumo de carne per capita aumentado significativamente, possivelmente
como consequéncia do desenvolvimento econdmico e do maior poder de compra das familias
portuguesas. De acordo com os dados publicados pelo Instituto Nacional de Estatistica (INE), o
consumo humano de carne no periodo de 2015 a 2019 aumentou, sendo que em 2015 foram
consumidos 111,2 kg per capita por ano, enquanto em 2019 foram consumidos cerca de
119,1 kg de carne per capita por ano. Destes 119,1 kg cerca de 44,3 kg e 44,4 kg correspondem
ao consumo de carne de suino e de carne de animais de capoeira, respetivamente. Segundo estes
dados é possivel verificar que o consumo de carne em Portugal tem vindo a aumentar, uma vez

gue o consumo no ano de 2019, ultrapassou o maior consumidor de carne em 2013, a Australia
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com 116 kg per capita. Na Figura 3, apresentam-se as percentagens relativas ao consumo dos

diversos tipos de carnes, per capita no ano de 2019us,

4%

= Carne de bovinos
= Carne de suinos
37% Carne de ovinos e caprinos

= Carne de animais de capoeira
= Qutras carnes

= Miudezas

2%

Figura 3. Tipo de carne consumida per capita (kg/habitante) em Portugal, no ano de 2019 (adaptado de .[INE,

NANTNT1011

Através da analise do grafico é bastante percetivel a preferéncia dos consumidores
portugueses por carnes de suino, carnes de animais de capoeira e de bovino, as mais utilizadas
no fabrico da maioria dos produtos carneos comercializados no pais. Dois dos fatores que podem
ser responsaveis por este comportamento sao o preco e o sabor destas carnes, sendo estes os

critérios que geralmente definem a aceitabilidade dos produtos carneost®,

2.4. Exportacdes e importacoes

As exportagdes mundiais de carne em 2018 foram estimadas em 33,8 milhdes de
toneladas, um aumento de 2,9 % em relacdo a 2017. Isto deve-se principalmente pelo aumento
das remessas dos Estados Unidos da América, Australia, Argentina e Unido Europeia, mas recuou
na india, China e Brasil. Na Figura 4, apresentam-se os dados referentes ao total de exportacoes

por regiaots,

A China, considerado o maior importador de carne do mundo, aumentou as suas
importacdes de forma significativa devido ao continuo aumento da procura no meio de uma
contracao na producdo de carne de suino, resultante do inicio da peste suina africana (PSA). A
PSA é uma doenca viral que afeta suinos domeésticos e javalis, foi observada pela primeira vez no
inicio do seculo XX e subsiste até atualidade. Noutros lugares as importacées aumentaram como

seja na Republica Popular Democratica da Coreia e no Vietname, enquanto a Federacdo Russa, a
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Arabia Saudita e os Estados Unidos da América reduziram as suas importacdes. As exportacdes
mundiais de carne expandiram em todas as categorias. No caso da carne de ovino aumentou
cerca de 9,4 % e na de bovino aumentou cerca de 6,1 %. Ja na carne de suino apenas aumentou

1,6 % e na de aves aumentou apenas 1,0 %=,
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Figura 4. Total de exportacoes por regido desde 2014 até 2018 (adaptado de.[FAO,2019}*).

Em 2018, o valor médio anual dos precos mundiais da carne, medido pelo indice de
Precos de Carne da FAO, foi 2,2 % menor que em 2017, refletindo uma queda nas cotacdes do
porco (-8,1 %) e carnes de aves (-4,8 %) e uma estabilidade dos precos da carne bovina (+0,2 %).
O preco da carne ovina aumentou até 17 %, mas nao afetou o valor médio do indice
significativamente gracas a sua baixa ponderacdo no indice. O preco da carne suina sofreu
alteracdes negativas devido a propagacdo da peste suina africana e as restricées de importacao

associadass,

2.5. Carnes Landeiro S.A. no mundo

Atualmente a empresa Carnes Landeiro S.A. ambiciona ser uma das marcas com maior
notoriedade na sua area de negocio, quer a nivel nacional marcando presenca em todo o territorio
nacional, com especial incidéncia nas zonas norte e centro do pais, quer a nivel internacional, com
presenca em 15 paises desde o Brasil até Timor-Leste, passando por Mocambique, Namibia,
Angola, Sdo Tomé e Principe, Guiné-Bissau, Cabo-Verde, Espanha, Suica, Franca, Bélgica, Canada
e Reino Unido. Na Figura 5 apresenta-se 0 mapa no qual estao assinalados os paises onde a

empresa marca presenca atualmentes,
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Figura 5. Mapa de paises onde a marca Carnes Landeiro S.A. marca presenca em 2021 (retirado de. [landeiro,2021] ).

2.6. Impactos ambientais

Atualmente, os impactos ambientais da atividade industrial representam uma das maiores
preocupacdes a nivel mundial e como tal necessitam de ser reduzidos o maximo possivel. O setor
da pecuaria ¢ um dos setores com maior impacto a nivel ambiental e face ao aumento espectavel
quer do consumo, quer da producao de carne nos proximos anos prevé-se 0 agravar das
consequéncias ambientais desta atividade. Refira-se que na Europa, o consumo de alimentos ¢

responsavel por aproximadamente 30% das emissdes totais de gases de efeito estufa (GEE)®.

O impacto ambiental do setor pecuario esta relacionado com o consumo de recursos
naturais (terra, agua e energia) resultando em emissdes severas no ar, agua e solo. Tal como nas
quintas de producao, os processos de fabrico como abate e processamento de carne tém impactos
ambientais tanto em emissdes para 0 meio ambiente como em consumo de recursos. A
refrigeracao de alimentos / carnes é uma questdo de seguranca alimentar, mas esta operacao ¢
responsavel pela reducdo da camada de ozono e pelo aguecimento global. Por fim, os
consumidores também contribuem para o aquecimento global, pois a etapa de preparacéao liberta

uma grande quantidade de gases de efeito estufa, juntamente com o consumo energgéticor!,

As operacdes de pecuaria bovina sdo responsaveis pela maior quantidade de metano (CH.)
proveniente das atividades humanas e os seus efeitos nas mudancas climaticas globais sdo motivo
de preocupacdo mundial. Nos Estados Unidos, o CH. representou 14 % do total de gases de efeito
estufa emitidos em 2007 e 7 % deste 0 metano teve origem na agricultura. Numa analise dos
paises da Uniao Europeia, a producdo de carne bovina teve de longe as maiores emissoes de
gases de efeito de estufa (GEE) com 22,6 kg CO2-eq/kg. O consumo de carne, laticinios e ovos

esta a aumentar em todo 0 mundo e isso vai agravar o impacto ambiental da producao pecuaria®.
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Através da analise de varios indicadores ambientais ao longo do ciclo de vida de produtos
de carne, conclui-se que os principais impactos sao, potencialmente, o aquecimento global, a
acidificacao, a eutrofizacdo e o uso de recursos. Tal advém da libertacdo de substancias nocivas
tais como os déxidos de azoto (contribuindo para o aquecimento global), os nitratos (contribuindo

para eutrofizacdo) e a amonia (contribuindo para a eutrofizacdo e acidificacao)=2.

Por outro lado e numa perspetiva baseada, no processo, conclui-se que a agua é
necessaria em todas as etapas da cadeia de processamento da carne que comeca com a entrada
de animais vivos na instalacdo e termina na ultima etapa, onde os produtos carneos saem das
camaras de refrigeracdo. Ao longo da cadeia da carne, a energia é usada para controlar regimes
de temperatura, ou seja, tratamentos térmicos como ferver, pasteurizar, esterilizar, secar, fumar

e resfriar. Para além disso, a energia também é usada para varios tipos de transporte®2,

Existem dois tipos principais de residuos solidos na industria da carne - produtos nao
comestiveis como 0ssos, gordura, cabecas, pernas, peles, cabelo e miudezas e materiais de
embalagem, principalmente papel, plastico e metal. Desta forma, as aguas residuais resultam de
muitas atividades, como lavagem de gado, carcacas e visceras, limpeza de equipamentos e de
ambiente de trabalho, higiene pessoal dos trabalhadores e lavagem de caminhdes. Em relacéo as
aguas residuais, é importante enfatizar que estas contém varios tipos de poluentes como sangue,
gordura, excrementos, conteido estomacal nao digerido, carne e extratos de carne e agentes de
limpeza. Os principais indicadores de aguas residuais sdao a quantidade de agua residual
descarregada e a carga poluente que é gerada. Ambos dependem do tipo de carne a processar,

dos seus produtos e da tecnologia empregue,

2.6.1. O Futuro da industria das carnes

A carne produzida /n vifro, com recurso a engenharia de tecidos, apresenta-se como uma
0pcao a carne convencional potencialmente mais saudavel e sustentavel. Em comparacdo com a
carne produzida convencionalmente, a carne produzida /n7 vitroimplica uma reducado de 7% a 45%
de energia, 78% a 96% nas emissdes de GEE, 99% no uso da terra e 82% a 96% no uso de agua,
dependendo do produto comparado. Apesar das incertezas associadas, conclui-se que os impactos
ambientais da producéo /n vitro de carne sao substancialmente menores que o0s correspondentes

na producao convencional de carne®,
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Capitulo 3 — Estado da arte

3.1 Codex Alimentarius

No inicio de 1960, foi criada a Comissao do Codex Alimentarius (CAC) que surgiu da uniao
de duas organizacdes, a Organizacdo das Nacoes Unidas para Alimentacao e Agricultura (FAQO) e
a Organizacao Mundial de Saude (OMS/WHO). Esta comissao desenvolveu o Codex Alimentarius
(Codigo ou Lei dos Alimentos) com o objetivo especifico de obter acordos internacionais sobre
padroes alimentares e cddigos de pratica que salvaguardem a saude dos consumidores. Para além
desse objetivo, este codigo pretende encorajar a aplicacao das boas praticas no comércio de
alimentos. Este documento pode ser definido como uma colecao de normas alimentares adotadas
internacionalmente, apresentadas de forma uniforme, e inclui disposicdes de carater consultivo na
forma de codigo de praticas, diretrizes e outras medidas recomendadas para auxiliar na

consecucao dos objetivos nele definidose,

Durante a vigésima segunda sessao da CAC, em 1997, foi adotado o Cédigo de Praticas
Internacionais, no qual se encontram os Principios Gerais de Higiene dos Alimentos. Estes

principios consistem eme;

> ldentificar os pontos essenciais da higiene dos alimentos aplicaveis ao longo de toda
a cadeia alimentar (desde a producdo primaria até ao consumidor final), de forma a
garantir que os alimentos sdo seguros e aptos para consumo humano;

> Recomendar uma abordagem baseada num sistema HACCP, de modo a melhorar a
seguranca alimentar;

> Indicar a forma de implementar esses principios;

> Servir como um guia para codigos especificos que podem ser necessarios a sectores
da cadeia alimentar e a processos ou produtos basicos, de modo a ampliar os

requisitos de higiene especificos desses sectores,
3.2 HACCP: Analise de perigos e controlo de pontos criticos
0 sistema HACCP foi desenvolvido nos anos 60 pela 7he Pillsbury Company, com o auxilio
da Administracao Nacional da Aeronautica e do Espaco (NASA) e da US Army Laboratories, com

o intuito de garantir produtos que fossem seguros para os astronautas. Este sistema foi inspirado

no programa Zero Defeitos da NASA e no sistema de Analise do Modo e Efeito de Falha (FMEA)
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do exército americano, usado para avaliar a seguranca de componentes elétricos. Em 1971, o
conceito HACCP foi apresentado nos Estados Unidos na Conferéncia Nacional sobre Protecao
Alimentar, pelo diretor de pesquisa da Pillsbury Company, Dr. Howard Bauman, e publicado em

1973w,

0 sistema HACCP, que em portugués significa Analise de Perigos e Controlo de Pontos
Criticos € um sistema preventivo, de base cientifica, criado para identificar perigos especificos e
acdes para controla-los a fim de garantir a seguranca e qualidade dos alimentos. Pode ser
considerada uma ferramenta eficaz para a industria de alimentos e autoridades de saude na
prevencdo de doencas transmitidas por alimentos. Permite identificar as partes consideradas
criticas que possam levar a uma falta de seguranca do produto por contaminacao fisica, quimica
ou biologica. Para além disso, o sistema pretende identificar os Pontos Criticos de Controlo (PCC)
que requerem monitorizacdo e todas as ndo-conformidades que devem ser imediatamente
corrigidas pela remocao do material perigoso, pela requalificacdo da equipa e/ou pela retificacao
de falhas identificadas no processo ou no equipamento. Desta forma, o objetivo principal deste
sistema ¢ a salvaguarda da saude publica, atuando preventivamente sobre as potenciais fontes de

perigos alimentares?,

3.2.1. Perigos

O Codex Alimentarius define o conceito de perigo para a seguranca alimentar como
"qualquer propriedade biologica, quimica ou fisica que pode fazer com que um alimento n&o seja
seguro para consumo humano". Embora os consumidores historicamente estejam mais
preocupados com 0s riscos quimicos, como residuos de pesticidas ou identificacdo de metais
pesados, contaminantes microbiologicos e alérgenos tém sido o foco recente das preocupacdes

dos agentes da saude publica®,

> Classificacdo de perigos quanto a sua natureza

O sistema HACCP aborda e controla todos os perigos significativos associados a um
determinado produto. Os perigos podem ser classificados de acordo com a sua natureza e séo
normalmente divididos em trés categorias: biologicos, quimicos e fisicos. Todos estes tipos de
perigos podem estar presentes num produto alimentar em qualquer estagio do seu

processamento. Os perigos podem também ser agrupados num mesmo procedimento baseado
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nos principios HACCP se forem controlados de forma semelhante. Além disso, os produtos
similares podem ser agrupados por processo e se apresentarem 0s mesmos perigost.
> Perigos biologicos

Nesta categoria de perigos incluem-se bactérias, fungos, virus, parasitas patogénicos e
toxinas microbianas. Estes organismos estdo frequentemente associados a manipulacdo dos
alimentos por parte dos operadores e a matérias-primas cruas contaminadas. Muitos desses
microrganismos estao presentes naturalmente no ambiente onde os alimentos sao produzidos.
Varios sao destruidos por via térmica e muitos podem ser controlados por praticas adequadas de
manipulacdo e armazenamento, boas praticas de higiene e de fabrico, controlo de tempo e

temperatura dos processos®.

Atualmente, sdo conhecidos mais de 250 exemplos de doencas alimentares e, entre elas,
muitas sao causadas por microrganismos patogénicos que sao responsaveis por sérios problemas
de saude publica e expressivas perdas economicas. Estas doencas, resultantes da ingestao de
alimentos contaminados por esses microrganismos, sao conhecidas como Doencas Transmitidas
por Alimentos (DTA), Doencas Veiculadas por Alimentos (DVA) ou simplesmente toxinfecdeses. A
Organizacdo Mundial de Saude (OMS) define doenca transmitida por alimento como "uma doenca
de natureza infeciosa ou téxica causada por, ou através do consumo de alimento ou agua". Um
surto de DTA é definido como uma ocorréncia epidémica restrita a um espaco delimitado, ou seja,
€ a ocorréncia de dois ou mais casos que apresentem sintomas semelhantes apds a ingestao de
alimento ou agua, com a mesma origem, implicados como veiculo da doenca. No entanto, no caso
de patogénicos altamente virulentos, como Clostridium botulinum e Escherichia coli 0157:H7 uma

Unica ocorréncia ja € considerada um surto®siee,

Na industria alimentar as questdes de seguranca mais urgentes, estdo associadas a
presenca de £. col/i0157: H7 e salmonelas em carnes cruas e produtos de aves. A £. co/i0157:
H7 é geralmente transferida para alimentos como carne bovina por contato com os intestinos dos

animais abatidos®.

> Perigos quimicos
Nesta categoria de perigos inclui-se um vasto conjunto de perigos de origens diversas,
desde perigos associados diretamente as caracteristicas e contaminacdes das proprias matérias-

primas até perigos criados ou introduzidos durante o processo. Deste conjunto de perigos
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quimicos, destacam-se: os aditivos alimentares diretos, os pesticidas quimicos (e.g. inseticidas,
rodenticidas, fungicidas, herbicidas, reguladores de plantas, desfoliantes, ...), medicamentos
veterinarios (e.g antibioticos, promotores de crescimento), metais pesados (e.g. cobre, chumbo,
mercurio, ...), toxinas naturais (e.g toxinas associadas a marisco, cogumelos, ...), alérgenos (e.g.
gluten, lactose, ...), substancias naturais vegetais, quimicos criados pelo processo ou introduzidos

no processo (e.g. produtos de limpeza e desinfecao, lubrificantes, ...)s.

> Perigos fisicos
Nesta categoria de perigos inclui-se um conjunto complexo de perigos que podem ter uma
origem distinta, desde objetos que podem estar presentes nas matérias-primas até objetos que
podem ser introduzidos nos produtos alimentares por via da manipulacao a que os alimentos estao
sujeitos no decurso dos processos. Estes objetos podem provir dos materiais de embalagem e
acondicionamento das matérias-primas, de produtos em curso de fabrico ou de produtos finais,

dos equipamentos, utensilios e dos operadorese.,

Desta forma, entre os perigos fisicos mais frequentes & possivel enumerar materiais de
natureza diversa, tais como: vidro, madeira, pedras, metais, materiais de isolamento ou de
revestimento, 0ssos, plasticos e objetos de uso pessoal. Outro exemplo € a areia, que pode ser
um material estranho indesejavel numa salada preparada, mas nao é provavel que cause doencas
em humanos. Objetos estranhos que ndo causam doencas ou ferimentos nao sdo perigosos,
embora possam nao ser esteticamente agradaveis aos consumidores. Riscos fisicos geralmente
resultam de contaminac&o acidental e praticas inadequadas de manuseio de alimentos que podem

ocorrer em varios pontos do processo alimentar, desde a colheita até o consumidor,

A fim de evitar os perigos fisicos, deve-se lavar bem as frutas e os vegetais crus e
inspecionar visualmente os alimentos que nao podem ser lavados, como por exemplo carne moida.
Os trabalhadores da area alimentar devem manusear os alimentos com seguranca para evitar a
sua contaminacéao por objetos estranhos e indesejados. Desta forma, nao devem usar joias quando
envolvidos no processamento de alimentos, exceto uma alianca de casamento simples.
Atualmente existem varios métodos para a detecdo de materiais estranhos, como detetores de

metal, raios-X de baixa energia, etc., que sdo usados na industria alimentar=,

> Perigos nutricionais
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A autoridade de seguranca alimentar e econdmica (ASAE) defende a existéncia de um grupo
adicional de perigos, denominados perigos nutricionais. Neste grupo inserem-se o gluten, a

lactose, os frutos secos, a soja, etc.

Na Tabela 1, apresenta-se as diferentes categorias de perigos, consoante a sua natureza,
alguns exemplos de alimentos associados e potenciais doencas associadas, tendo em conta as 4

categorias definidas pela ASAE®",

> Classificacdo de perigos quanto a severidade

Os microrganismos tém diferentes classificacdes, conforme o seu potencial para causar
doencas. Este potencial varia de nulo a muito elevado, com todas as possibilidades entre esses
extremos. Com base na severidade dos efeitos na saude do consumidor, é possivel definir a

periculosidade dos microrganismos em trés niveise:;

> Alta: apresentam efeitos graves na saude, obrigando ao internamento para reverter a
situacao, podendo inclusivamente provocar a morte;

> Meédia: possuem uma menor patogenicidade e gravidade de sintomas para um mesmo
grau de contaminacao. Os efeitos podem ser revertidos por atendimento meédico
ambulatério podendo, no entanto, ser necessaria a hospitalizacao;

> Baixa: 0s microrganismos que se incluem neste grupo constituem as causas mais
comuns de surtos. Ocorrem quando os alimentos ingeridos contém uma grande
quantidade de patogénicos, mas com relativa patogenicidade. Os sintomas normalmente
associados a estas contaminac6es sao indisposicao e mal-estar, podendo ser necessario
atendimento médico ambulatorio®.

Esta classificacdo é igualmente aplicavel a contaminacdes quimicas e fisicas. No caso das
contaminacdes quimicas, a concentracdo e natureza do contaminante provoca geralmente efeitos
moderados, normalmente revertidos de forma natural pelo préprio organismo. Relativamente as
contaminacdes fisicas, dependendo da sua forma e dimensao, os objetos estranhos nao sao,
normalmente, suscetiveis de causar danos significativos no organismo, tendo este a capacidade

de os eliminar®.

A definicdo de uma classificacdo do perigo quanto & sua severidade é importante no
estabelecimento de um sistema HACCP. A realizacdo da analise de perigos deve ter em conta a

severidade e a frequéncia dos perigos para definicdo daqueles que sao significativose.
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diferentes perigos (retirado de: [ASAE][27])

Tabela 1. Diferenciacao dos diferentes tipo de perigos, exemplos de alimentos e potenciais doencas associados a cada um dos

Tipos de Perigos Exemplos de Exemplos alimentos Potenciais
1 1 . .
Perigos associados Doencas
Ovos, leite cru e derivados
L Salmonella o N Salmonelose
Bactérias ... Leite cru, queijos, gelados, : :
Campylobacter jejuni Campilobacteriose
saladas
wn
o
L
8 Virus Virus da Hepatite A Agua, leite Hepatite A
I=]
o
Toxoplasma ] Toxoplasmose
Parasitas L Agua )
Giardia Giardose
. Frutos secos, milho, leite e
Aflatoxinas )
. . . derivados
Toxinas naturais  Solanina
Toxi inh Batata Cancro,
oxinas marinhas ) ) .
Bivalves, marisco malformacdes
Poluentes de Mercurio, cadmio e o congeénitas, partos
origem chumbo Pefxe . o prematuros,
) ; . eixe, gordura anima =
industrial Dioxinas, PCBs o alteracbes do
sistema
Contaminantes Acrilamida ) Lo ) o
) Batatas fritas, café, biscoitos,  imunitario,
resultantes do Hidrocarbonetos N
processamento aromaticos pao doencas
n : . Fumados, dleos vegetais degenerativas do
Q alimentar policiclicos )
é sistema nervoso,
S Medicamentos Anabolizantes, o Sy ——n alteracoes
L e r Ves, porco, V. )
o veterinarios antibioticos hormonais,
disfuncao ao nivel
Aditivos n&o Sudan 1V, ParaRed especiarias de diversos
. larl I -
autorizados (corantes) ' orgaos, alteracbes
de fertilidade,
Materiais em . .
N Aluminio, estanho, Alimentos enlatados ou doencas
contacto com L s
y plastico embalados em plastico osteomusculares,
alimentos alteracéo de
Produtos de limpeza, comportamentos
Outros e
lubrificantes
8
g Ossos, espinhas, vidros, metal, pedras Todo o tipo de alimentos Lesdes
2
Sal em excesso Sal de adicao, snacks
(%2}
'S Doencas
S Manteiga, enchidos, carnes ;
2 Gorduras em excesso = ' cardiovasculares
= gordas Obesidade
> .
= Diabetes
Aclicar em excesso
. Leite de vaca, amendoim, .
Alergénios . Alergias
ovos, crustaceos
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3.2.2. Pré-requisitos

O Codex Alimentarius define o sistema HACCP como um sistema que identifica, avalia e
controla os perigos que sdo significativos em termos de seguranca alimentar. No entanto,
previamente a aplicacao deste sistema, cada operador do setor alimentar deve implementar
programas de pré-requisitos (PPR) no ambito do sistema de gestao e seguranca alimentar. Os PPR
fornecem a base para a implementacdo eficaz dos principios HACCP e controlam os perigos
associados ao meio envolvente ao processo de processamento do género alimenticio. Por outro
lado, o sistema HACCP controla os perigos associados ao processo de producdo. Na Figura 6,
diferenciam-se os perigos ndo significativos dos significativos com a decisdo sobre o respetivo

controlo, através de pré-requisitos ou do plano HACCPe,

Perigos para a Seguranca Alimentar

WA

Associados com etapas Associados com a
do processo envolvente a unidade
industrial
1

Avaliacéo do risco

/7 T\

Significativo Significativo
[ HACCP ] [ Pré-requisitos ]

Figura 6. Diferenciacéo de perigos ndo significativos e significativos, e deciséo sobre o respetivo controlo,
através de pré-requisitos ou do plano HACCP (retirado de. [Bernardo, 2006]=).
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Estes programas incluem boas praticas de higiene (BPH) e boas praticas de fabrico (BPF),
entre outras. Para além disso, incluem as condicoes e as medidas necessarias para garantir a
seguranca e a sustentabilidade dos alimentos em todas as fases da cadeia alimentar. Alguns
exemplos de PPR sdo: limpeza e desinfecdo, controlo de pragas, manutencao técnica e calibracao,
alergénios, gestao de residuos, controlo da qualidade da agua e do ar, matérias-primas, controlo

da temperatura do ambiente de armazenagem, etc®,

3.2.3. Os sete principios do HACCP

07
O HACCP ¢ constituido por 12 etapas, das quais as Registos

documentais 01
. . . ~ .y .. . : Anilise dos
primeiras cinco sao intitulas etapas preliminares, cujo 06 perigos

Procedimentos

principal objetivo € estabelecer uma equipa HACCP e reunir deverificacic [,

02

Identificagdo

toda a informacao necessaria para a analise de perigos. As
restantes 7 etapas, correspondem aos sete principios que
constituem o padrdo do Codex Alimentarius e que se
tornaram a referéncia para a seguranca alimentar  gigys 7. Sete principios do sistema HACCP

) ) ) (retirado de:[Venédncio,2004][29]).
internacional®, apresentadas na Figura 7.

3.2.3.1. Formacao de uma equipa HACCP pluridisciplinar
A primeira etapa consiste na formacao de uma equipa pluridisciplinar que deve envolver
todas as areas da empresa do setor alimentar ligadas ao produto, deve dispor de um conjunto de
conhecimentos especificos e técnicos relativos ao produto considerado, a sua producao (fabrico,
armazenagem e distribuicao), ao seu consumo e aos potenciais perigos que lhes estio associados,
devendo igualmente envolver, tanto quanto for possivel, os niveis mais elevados da hierarquia.
Sempre que necessario, essa equipa deve pedir o apoio de especialistas na matéria, que lhe

permitira resolver dificuldades surgidas quanto a avaliacao e controlo dos pontos criticos:.

3.2.3.2. Descricao do(s) produto(s) no final do processo

De seguida deve ser realizada uma descricao completa do produto final, fornecendo
informacdes de seguranca pertinentes, e.g origem dos ingredientes/ matérias-primas (que possam
ajudar a identificar determinados perigos), composicao, estrutura e caracteristicas fisico-quimicas,

transformacao, embalagem, condi¢cdes de armazenagem e de distribuicdo (incluindo transporte e
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manuseamento), periodo de conservacdo exigido, instrucées de utilizacdo, critérios

microbioldgicos ou quimicos eventualmente aplicaveis.

3.2.3.3. |dentificacao da utilizacao prevista

A equipa HACCP devera igualmente estipular a utilizacao normal ou prevista que o
consumidor fara do produto (informacdes sobre se o produto deve ser preparado antes do
consumo, e.g. por aquecimento ou se pode ser consumido diretamente), bem como os grupos de
consumidores a que este se destina. Se for caso disso, considerara em especial a adaptacao do
produto a sua utilizacao por certos grupos de consumidores, tais como coletividades, viajantes,

etc. e por grupos de consumidores sensiveis®.

3.2.3.4. Construcao de um fluxograma processual

A quarta etapa consiste na construcao de um fluxograma processual pela equipa HACCP,
que para tal deve estar totalmente familiarizada com o processo. Independentemente do formato
escolhido, todas as etapas do processo devem ser consideradas de forma sequencial e
apresentadas num fluxograma pormenorizado. Todas as etapas (desde a rececao da matéria-prima
a colocacao no mercado do produto final), incluindo os intervalos de seguranca durante ou entre
as fases, devem ser consideradas juntamente com dados técnicos suficientes e pertinentes para

a seguranca dos alimentos, como sejam a temperatura e a duracao do tratamento térmicow.

3.2.3.5. Confirmacao no local do fluxograma processual

Apds o estabelecimento do fluxograma, é importante que a equipa HACCP proceda a
confirmacdo no local de todas as etapas, durante o periodo de operacdo. Qualquer desvio

constatado conduzird a uma alteracdo do diagrama para o tornar conforme a realidade®.

3.2.3.6. Analise de perigos — 1° Principio

A analise de perigos ¢ efetuada em duas etapas principais, em que a primeira consiste na
elaboracao de uma lista de todos os potenciais perigos relevantes, biologicos, quimicos ou fisicos,
cujo surgimento possa ser previsto em cada fase (incluindo na aquisicdo, na producdo, na
armazenagem, no transporte e no manuseamento das matérias-primas e dos ingredientes e
respetivos intervalos de seguranca no decurso do fabrico) e que para tal devem ser identificados
e enumerados. De seguida, a equipa HACCP devera proceder a uma analise dos perigos no sentido

de identificar aqueles cuja natureza obriga a sua eliminacao ou reducao para niveis aceitaveis de
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modo a garantir a producao de alimentos seguros. Ao realizar uma analise de perigos deverao ser

incluidos, sempre que possivel os seguintes fatores;

> A probabilidade de que surjam perigos e a severidade dos seus efeitos na saude;

> A avaliacao qualitativa e/ou quantitativa da presenca de perigos;

> A sobrevivéncia ou multiplicacdo de microrganismos relevantes;

> A producdo ou presenca de toxinas, substancias quimicas ou agentes fisicos nos

alimentos;

> A contaminacdo de natureza bioldgica (microrganismos, parasitas), quimica ou fisica, das

matérias-primas, dos produtos intermédios ou dos produtos finais.

Desta forma, € possivel calcular o nivel de risco (R) que é definido como o produto entre

a severidade do perigo para a saude do consumidor (S) e a probabilidade de ocorréncia (P). A

severidade é definida como o potencial para causar doencas e pode ser classificada entre 1 e 4,

conforme o efeito causado no individuo. Na Tabela 2, apresenta-se os diferentes grupos com o0s

respetivos efeitos.

Tabela 2. Descricao dos 4 grupos da severidade e o respetivo efeito causado no individuo
Severidade do Perigo

W N N~

4

Efeitos pouco graves/significativos para a salide (sem manifestacoes clinicas)

Efeitos que implicam ligeiras manifestacdes clinicas

Efeitos que implicam incapacidade temporaria/breve ou pequenas lesdes ou danos
cumulativos

Consequéncias graves ao nivel de satde (necessidade de internamento prolongado)

Relativamente a probabilidade de ocorréncia de um perigo, procede-se da mesma forma

e esta pode ser igualmente divida em 4 grupos distintos. Na Tabela 3, apresentam-se os quatro

diferentes grupos e as respetivas probabilidades.

Tabela 3. Descricao dos 4 grupos da probabilidade na qual o perigo pode ocorrer

Probabilidade com que o perigo ocorre

AN W N N

Nula (nao existe historico da sua ocorréncia)
Baixa (< 2 vezes por ano)
Média (ocorréncia > 3 vezes por ano e < 6 vezes por ano)

Alta (ocorréncia > 6 vezes por ano)
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Assim, o indice de risco, IR, pode ser classificado como néo significativo, NS, ou como

significativo, S, descrito na Matriz de Risco, representada na Tabela 4.

Tabela 4. Matriz de risco, severidade versus probabilidade das ocorréncias. ldentificacao de perigos significativos. O S
representa que o perigo é significativo e o NS significa que o perigo é nao significativo.

4 S S S S
Q
-]
:g 3 NS S S S
= 2 NS S S S indice de Risco (IR)
'§ NS- Nao significativo
o 1 NS NS NS S S- Significativo

1 2 3 4
Severidade

Apods finalizada a primeira etapa, devem ser estipuladas medidas de controlo que
correspondem as acdes e atividades que podem promovidas para evitar um perigo, para o eliminar
ou para reduzir o seu impacto ou a probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel. Muitas
medidas de controlo preventivas fazem parte dos pré-requisitos e sdo destinadas a evitar a

contaminacao do ambiente de producao®.

3.2.3.7. |dentificacao dos pontos criticos de controlo (PCC) - 2° Principio

Nesta etapa, a equipa HACCP deve fazer a identificacdo de todos os pontos criticos de
controlo, que sdo essenciais para a eliminacdo ou reducao significativa dos perigos. Esses PCC
sao identificados através do uso da arvore de decisdo e da matriz de risco, ferramentas que podem
ser utilizadas separadamente ou em combinacao, utilizando a avaliacdo dos riscos para identificar
0S principais perigos e para um rastreio inicial das medidas de controlo necessarias e a arvore de
decisdo para um maior aperfeicoamento das medidas de controlo. A andlise dos perigos pode

identificar diferentes niveis de risco em cada etapa do processo.

> Para niveis de risco mais baixos, se estiverem em vigor PPR sdlidos, estes serao
suficientes para controlar os perigos;

> Para niveis de risco intermédios, podem ser propostas medidas intermédias, tais como
PPR operacionais. Os PPRo sdo PPR que estdo tipicamente relacionados com o processo
de producao e sao identificados pela analise dos perigos como essenciais para controlar
a probabilidade de introducao, resiliéncia e/ou proliferacao de perigos para a seguranca

alimentar no(s) produto(s) ou no ambiente de transformacao. Tal como os PCC, os PPR
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operacionais incluem critérios de acdo ou limites de acado mensuraveis ou observaveis
(tratando-se mais de objetivos do que de limites criticos), a vigilancia da aplicacao das
medidas de controlo, a vigilancia dos registos e medidas corretivas se necessario;
> Para riscos elevados, que ndo sado controlados por PPR nem por PPRO, devem ser
estabelecidos PCC
3.2.3.8. Limite(s) critico(s) para medidas preventivas associadas a cada PCC
identificado — 3° Principio
Uma vez definidos os PCC, procede-se a definicao de limites criticos para cada um pontos
criticos de controlo. Os limites criticos correspondem aos valores extremos aceitaveis relativamente
a seguranca do produto que separam a aceitabilidade da nado aceitabilidade. Sao fixados para
parametros observaveis ou mensuraveis que podem demonstrar que o ponto critico esta sob

controlo. Devem assentar em valores fundamentados que os permitirdo controlar o processo®.

Os parametros podem ser, por exemplo, a temperatura, o tempo, o pH, o teor de
humidade, a quantidade de aditivo, conservante ou sal, ou parametros organoléticos, tais como o
aspeto ou a textura, etc. Existem dois tipos de limites criticos: um valor superior nao pode ser
excedido ou um limite inferior que garanta um efeito seguro. Os limites criticos sdo definidos para

a seguranca do produto e ndo para a qualidade do produto.

3.2.3.9. Procedimentos e requisitos de monitorizacdo de PCC — 4° Principio

A monitorizacdo consiste na medicao ou observacao programada de um PCC em relacao
aos seus limites criticos, anteriormente definidos. Esta etapa ¢ essencial pois permite determinar
guando um desvio ocorre num PCC e, se nao for continuo, precisa de ser monitorizado com uma
frequéncia suficiente para garantir o seu controlo. Desta forma, a monitorizacao deve fornecer

informacdes em tempo Util para que possa ser adotada uma medida corretiva®.

Sempre que possivel esta monitorizacao deve ser feita de forma continua. Quando néo for
possivel, a equipa HACCP decide quais os procedimentos de monitorizacao periodica e a sua
frequéncia. O mais relevante deste protocolo consiste na garantia de controlo do processo que
dependera da frequéncia da monitorizacao. O plano HACCP deve descrever os métodos utilizados,
a frequéncia das observacdes ou medicdes e o processo de registo para a vigilancia nos PCC,

com referéncia a:

> quem efetua a vigilancia e o controlo,
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> quando sao efetuados a vigilancia e o controlo,
> como sao efetuados a vigilancia e o controlo.
3.2.3.10. Acdes corretivas para um PCC que nao se encontre sob controlo
- 5° Principio
Para cada PCC devem ser planeadas com antecedéncia medidas corretivas pela equipa
HACCP, a fim de serem aplicadas sem hesitacéo logo que seja observado um desvio em relacao

ao limite critico. As medidas corretivas devem incluir®:

> aidentificacdo da(s) pessoa(s) responsavel(eis) pela aplicacdo da medida corretiva,

> as acdes a empreender (e respetivos meios) para corrigir o desvio observado,

> a(s) medida(s) (por vezes chamadas correcdes para as distinguir de outras medidas
corretivas) a adotar, com base no periodo em que nao houve controlo,

> 0 registo escrito das medidas tomadas, indicando todas as informacdes pertinentes
(por ex.: data, hora, tipo de medida, agente e subsequente inspecéo).

A vigilancia pode indicar que as medidas preventivas ou a sua robustez, ou o processo e

0os seus PCC devam ser revistos, caso as medidas corretivas tenham de ser tomadas

repetidamente para o mesmo procedimento®.

3.2.3.11. Procedimentos de verificacao da eficacia do sistema HACCP -
6° Principio
Deverao ser estabelecidos procedimentos de verificacdo do correto funcionamento do
Sistema HACCP. Os métodos de verificacdo podem incluir amostragens aleatdrias para analise,
analises ou testes reforcados em certos pontos criticos, analises intensificadas dos produtos
intermédios ou dos produtos finais, inquéritos sobre as condicdes reais durante a armazenagem,

a distribuicado e a venda e sobre a utilizacdo efetiva do produto®.

A frequéncia da verificacdo deve ser suficiente para confirmar o correto funcionamento
dos procedimentos baseados nos principios HACCP. Esta frequéncia da verificacdo tera uma
grande influéncia no nimero de reverificacdes ou de retiradas de produtos necessarias em caso

de detecao de um desvio que exceda os limites criticos®.

3.2.3.12. Documentacao relativa aos procedimentos e registos

apropriados a estes principios e sua aplicacdo — 7° Principio
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Para proceder a implementacao correta do sistema HACCP a equipa devera manter
registos eficientes e exatos pois estes sao essenciais. Os procedimentos baseados nos principios
HACCP devem ser documentados no plano HACCP e continuamente complementados com
registos das constatacdes efetuadas. A documentacdo e a conservacdo dos registos devem
adequar-se a natureza e dimensdes da operacdo e ser suficientes para que a empresa possa
verificar o cumprimento e funcionamento dos procedimentos baseados nos principios HACCP. Os
documentos e os registos devem ser mantidos durante um periodo suficiente para além do prazo
de validade do produto para efeitos de rastreabilidade, para a revisdo periédica dos procedimentos
pelos operadores e para permitir a autoridade competente auditar os procedimentos baseados nos
principios HACCP. Podem ser utilizados, enquanto parte da documentacdo, materiais de
orientacdo HACCP desenvolvidos por especialistas (por ex., guias HACCP por setor), desde que
reflitam as operacdes especificas a que os alimentos sdo submetidos na empresa em questdo. Os

documentos devem ser assinados por um funcionario da empresa com autoridade para tal®.

3.2.4. HACCP: aplicacao a industria das carnes

A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo oferece uma abordagem sistematica
para melhorar a preparacdo e 0 manuseio da carne e respetivos produtos, de modo a reduzir
significativamente as doencas de origem alimentar. Dentro da industria das carnes existem
diversos perigos biolégicos, dos quais se podem destacar: a Sa/monella, uma bactéria que provoca
infecao entre animais ou aves através do uso de racao contaminada e cujo controlo exige regimes
estritos de higiene e implementacao do conceito HACCP; a Campylobacter jejuni e a Escherichia
coli, que sao encontradas no intestino de animais domésticos, no intestino de aves e nos residuos

agricolas®,

A separacdo das matérias-primas ¢ normalmente definida como um pré-requisito essencial
para a seguranca alimentar e, portanto, em muitos dos casos, a rece¢ado destas constitui um ponto
critico de controlo para a prevencao de infecoes de origem alimentar. A embalagem empregue no
acondicionamento das matérias-primas faz com que a higiene e as propriedades fisico-quimicas
sejam asseguradas, desempenhando assim um papel importante na qualidade final do produto
embalado. Deste modo, a rececao das matérias-primas e das respetivas embalagens exigem um
controlo muito rigoroso, a fim de se minimizar ou prevenir perigos. Para tal, deve-se: identificar o

produto, reconhecer a presenca de marcas ou rotulos de salubridade, verificar certificacoes,

28



verificar frescor/ congelamento da carne, inspecionar o produto em relacao ao estado fisico (cor
da superficie e limpeza, presenca de anormalidades e materiais estranhos, contaminacéo por agua
ou pragas e integridade de qualquer embalagem), verificar a temperatura interna da carne em
relacdo ao seu estado fisico (na rececdo, ¢ importante que a matéria-prima esteja isenta de indicios
de alteracoes de temperatura), verificar a carga microbiana, pH, temperatura e condicdes

higiénicas de o veiculo transportador®.

Adicionalmente, os tratamentos térmicos aplicados definem importantes pontos criticos
de controlo e devem ser bem monitorizados por razbes de qualidade e seguranca do produto.
Estes processos dependem principalmente da vida util exigida ao produto. Para alcancar a
extensao maxima de vida util de um produto, é particularmente importante controlar a distribuicao
uniforme do calor e a reprodutibilidade das condicdes de aquecimento ou refrigeracdo. Os limites
criticos que devem ser estabelecidos para os tratamentos térmicos e que devem servir como
limites de seguranca sao a temperatura interna minima do produto, a composicao e espessura do
produto, o tempo e velocidade de aquecimento/refrigeracdo, a temperatura do equipamento

utilizado e eficiéncia do mesmo.

3.3 180 22000:2018

Ao longo dos anos tem-se vindo a demonstrar que os perigos alimentares sao intrinsecos
a todas as fases da producdo alimentar, desde o produtor primario até ao consumidor final. A
incapacidade de gerir adequadamente todos os perigos relevantes pode ter diferentes
consequéncias nos consumidores, desde pequenas lesdes a doencas graves, podendo mesmo
levar a morte. A destruicao da reputacdo de marcas dentro dos distintos setores industriais, sao
também consequéncias da gestao ineficaz destes perigos. A gravidade e alcance de tais situacoes
levaram a compreensdo de que o fornecimento de alimentos seguros deve envolver o
compromisso de todas as organizacoes envolvidas na fileira alimentarea, Para além disto, os
clientes e consumidores causaram grande pressao sobre as organizacoes, exigindo a certificacao
em seguranca alimentar. Refira-se, no entanto, que os custos acrescidos da certificacdo, em
conjunto com alguns requerimentos inflexiveis presentes nas normas existentes, ndo eram

proporcionais a seguranca alimentar pretendida®.

Na tentativa de harmonizar os padrdes e limitar os custos e o tempo de implementacéao,

a Organizacéo Internacional para Padronizacao (ISO) desenvolveu em setembro de 2005 uma
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norma de referéncia para a implementacao e certificacdo de sistemas de gestao da seguranca
alimentar, ISO 22000:2005, adequada a todas as organizacOes intervenientes na fileira
alimentar[30]. Esta norma cria um enquadramento ideal para o estabelecimento de principios,
procedimentos e diretrizes que vao de encontro as necessidades da fileira alimentar ao mesmo

tempo que apresenta uma relacdo custo-beneficio melhor que a de outros referenciaise.

A Organizacao Internacional para a Padronizacdo é uma organizacdo mundial sem fins
lucrativos que integra os organismos nacionais de normalizacao e que inclui o Instituto Portugués
da Qualidade (IPQ). O objetivo principal da ISO ¢é facilitar o comércio mundial, promovendo assim
a harmonizacao global e abrangendo as mais diversas areas como a qualidade, o ambiente, a

seguranca alimentar, entre outrose,

3.3.1. Origem

A1S0 22000 é constituida por um conjunto de normas especificamente ligadas a Sistemas
de Gestdo da Seguranca Alimentar. Esta define um conjunto de requisitos gerais de seguranca
alimentar que se aplicam a todas as organizacdes da fileira alimentar. Reconhecida mundialmente,
esta norma harmoniza os principais requisitos e supera as dificuldades de varios padrdes de

seguranca alimentar por regiao, pais, atividade, organizacao e tipo de alimento®.

A ISO 22000:2005 comecou a ser elaborada em 2001, por colaboracéo entre o Comité
Técnico da 1SO, ISO/TC 34 “Agricultural Food Products” e o Comité de Normalizacdo Europeia
CEN/SS CO1 “Food Products”, pelo que a norma publicada a 1 de setembro de 2005 é,
simultaneamente, uma norma internacional 1ISO e uma norma europeia EN. Adicionalmente, é
considerada um hibrido entre outras normas e sistemas, tal como apresentado na Figura 8. A

norma define os requisitos que devem ser objetivamente auditados para efeitos de certificacao®=,

HACCP: 1959 }—p{ NACMCF: 1987 }—p{ EU Djrr.-ﬂiu'e%m)—

A

/
150 9001: 150 9001: 150 9001: 150 22000:
987 1994 2000 2003
A

150 14000: IS0 14000:

19% 2004

Figura 8. Conjunto de normas que levaram a desenvolvimento da norma 1SO 22000 (retirado de: [Arvanitoyannis, 2009]*).
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Em Portugal, o Instituto Portugués da Qualidade (IPQ) é o LIS, reconhecidos pelo IPQ para
o efeito. No sector alimentar, a FIPA - Federacéo das Industrias Portuguesas Agro-Alimentares foi
0 ONS para o sector alimentar que assegurou a traducéo da norma, cuja versao portuguesa foi
publicada em novembro de 2005, NP EN ISO 22000:2005 - Sistemas de gestdo da seguranca

alimentar — Requisitos para qualquer Organizacdo que opere na fileira alimentart2,

A publicacdo da ISO 22000 foi complementada por especificacdes técnicas que fornecem
orientacdes para a implementacao do padrao, com uma atencao particular dada as pequenas e
médias empresas, e que estabelecem os requisitos de certificacdo para entidades externase,
Desta forma, a norma especifica os requisitos para um sistema de gestdo da seguranca alimentar
e ¢ tida como uma das normas mais importantes dentro da sua familia, uma vez que promove a
implementacdo de um sistema de gestdo de seguranca alimentar, SGSA, combinando com
determinados elementos-chave, apresentados na Figura 9. Estes elementos sdo geralmente
reconhecidos como essenciais, pois permitem assegurar a qualidade dos géneros alimenticios e
cada organizacao produtora de alimentos precisa demonstrar a sua capacidade em identificar os
perigos ao longo da cadeia de producdo a fim de garantir que o alimento produzido é seguro até

ao momento do consumo finalssrea,

Comunicacéo
interativa

Gestao do Rastreabilidade

sistema

1ISO 22000

Programa de

) . Plano HACCP
pré-requisitos

Figura 9. Principais elementos da norma I1SO 22000 (retirado de: [Mota, 2017]*).
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Para que todos os perigos relevantes para a seguranca alimentar sejam identificados e
controlados adequadamente em cada etapa do processo alimentar, € essencial que exista
comunicacao entre as organizacdes a montante e a jusante da fileira alimentar, ou seja, é
necessario que haja troca de informacdo entre os fornecedores e os clientes, sobre os perigos

identificados e as medidas de controlo, de modo a clarificar os requisitos estabelecidost,

Os sistemas de seguranca alimentar mais eficazes sdo estabelecidos, operados e
atualizados dentro do quadro de um sistema de gestdo estruturado e integrados nas atividades
globais de gestdo da organizacdo. Isto proporciona o maximo beneficio para a organizacdo e para
as partes interessadas. Esta norma pode ser aplicada independentemente ou em conformidade

com outras normas de sistemas de gestaoe2.

Mais recentemente, em junho de 2018, a versao revista da ISO 22000 foi publicada,

sendo esta a primeira revisdo desde a publicacao original da norma em 2005¢s,

3.3.2. Estrutura

A nova versdo da norma, I1ISO 22000:2018, apresenta uma estrutura constituida por 10

diferentes capitulos, apresentados na Figura 10,

1. Campo de aplicagao

2. Referéncia normativa

3. Termos e defini¢des

4. Contexto da Organizagdo
5. Lideranga

6. Planeamento

7. Suporte

8. Operagao

9. Avaliagdo de Desempenho

10. Melhoria

Figura 10. Esquema representativo que enumera os 10 os capitulos da norma 1SO 22000 2018 (adaptado de. [ISO ,2018]*).



Existem alteracdes significativas a ter em consideracdo entre a norma ISO 22000: 2005
e a atualizacao da mesma, I1ISO 22000: 2018, desde modificacbes na estrutura, até revisao e

clarificacao de alguns conceitos chave, tais comor:;

> Estrutura de alto nivel: a nova versao da norma assenta agora numa estrutura de alto nivel
(HLS), que traz uma nova abordagem e novos requisitos de sistemas de gestdo em relacado
ao sistema baseado em risco a nivel organizacional. Essa estrutura foi desenvolvida pela
ISO e visa uma normalizacao de contetdo comum a todos os padrdes do sistema de
gestdo da ISO. A vantagem desta abordagem ¢é a facilidade de criar, aplicar e manter um
Sistema de Gestao Integrado (SGI).

> Processo operacional: a norma providencia uma nova descricdo, mais clara, das
diferencas entre termos-chave tais como PCC, PPRo e PPR.

> Abordagem ao risco: a norma inclui uma abordagem diferente ao risco baseada nos
conceitos do Codex Alimentarius e do sistema HACCP.

> Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act): a norma clarifica o ciclo PDCA, através de dois sub-ciclos

distintos que operam em conjunto: um para o sistema de gestao de seguranca alimentar

/2

e outro para os principios do HACCP=s,
O ciclo PDCA, apresentado na Figura 11, tem na
sua constituicdo 4 etapas que podem ser descritas

resumidamente da seguinte forma: Planear: estabelecer

objetivos, fornecer os recursos necessarios para atingir os
resultados e identificar os riscos e oportunidades. Fazer:
implementar o que foi planeado. Confirmar: monitorizar os
processos e avaliar os produtos e servicos resultantes,

analisar e avaliar as informacdes e dados das atividades de

Figura 11. Representacao do ciclo PDCA
(retirado de: [Saijpos, 2021]*").

monitoramento, medir, verificar e relatar os resultados.
Atuar: realizar acdes para melhorar o desempenho, conforme necessario. Esta ferramenta é
muito utilizada nas empresas como um método para analise e solucao de problemas, pois
proporciona uma sequéncia légica e possibilita 0 aumento do conhecimento, o que torna a tomada

de decisdo mais efetivaes,
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Na tabela 5, compara-se a estrutura da norma ISO 22000:2005 e a mais recente versao,
a IS0 2200:2018 e a distribuicao das acoes tendo em conta o ciclo PDCA. Nesta tabela é possivel
verificar que a I1SO 2200:2018 cobre todas as etapas do ciclo PDCA, em deterioramento da verséo

elaborada em 2005, que nao abrangiam o ultimo ponto.

Tabela 5. Comparacao entre a norma ISO 22000 elaborada em 2005 e a mais recente versao elaborada em 2018, tendo em
consideracao as 4 etapas do ciclo PDCA (retirado de :[FSSC2200, 2019] )

IS0 22000: 2005 1S0 22000:2008 PDCA
4. Contexto da Organizacao
4. Sistema de Gestao da Seguranca de Alimentos 5 ek -
5. Responsabilidade da Direcao E
m
6. Gestdo de Recursos AT =
7. Suporte
=
7. Planeamento e Obtencdo de Produtos Seguros 8. Operacao N
)
o
S
8. Validacao, verificacdo e melhoria do Sistema de 9. Avaliacio de Desempenho m
Gestdo de Seguranca de Alimentos ’ ¢ P E
2
=
10. Melhoria g
E)
3.3.3. Pré-requisitos, pré-requisitos operacionais e pontos criticos de controlo

Tal como referido no ponto anterior, a versao mais recente da norma assenta numa nova
e mais clara definicao de PPR, PPRO e PCC. Segundo a mesma, é fundamental a distincao entre
dois niveis na avaliacdo de severidade e probabilidade, o primeiro nivel é focado na avaliacao de
perigos, o segundo nivel na avaliacdo de falha das medidas de controle. No primeiro nivel, nas
clausulas 8.5.2.2 e 8.5.2.3, os perigos sao identificados e sua severidade e probabilidade sao
avaliadas para avaliar a necessidade de medidas de controle. No segundo nivel, na clausula
8.5.2.4, a severidade e a probabilidade de falha dessas medidas de controle sao avaliadas como
parte da avaliacdo da necessidade e viabilidade de estabelecer limites criticos, monitoramento e

correcdes. Tomando o exemplo da pasteurizacao: no primeiro nivel, os patdgenos sdo controlados
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pela aplicacao da pasteurizacéo; no segundo nivel, a falha da temperatura da pasteurizacao é
controlada pela aplicacéo de acdes corretivas automatizadas baseadas no monitoramento e nos

limites criticoss.

Desta forma, os Pontos Criticos de Controlo sao caracterizados por uma alta probabilidade
de ocorréncia do perigo associada a uma severidade do mesmo, uma alta probabilidade da falha
associada a uma severidade da mesma e uma boa viabilidade de detecao e correcdo dessa falha.
As medidas de controlo projetadas especificamente para reduzir perigos (e.g. pasteurizacao) terdo
essas caracteristicas. Por outo lado, os pré-requisitos tém como objetivo principal evitar a
contaminacdo e manter um ambiente higiénico. Para conseguir isso, 0s pré-requisitos sao
aplicados numa combinacao de medidas que contribuem para a seguranca de alimentos. Isso
implica que, em muitos casos praticos, a probabilidade associada a severidade de falha de um
Unico pré-requisito tem apenas um impacto menor na seguranca dos alimentos, do que a falha de
um unico PCC. No entanto, dependendo da natureza de um alimento e do seu processo de
obtencao, a falha de alguns pré-requisitos pode ter mais do que apenas um pequeno impacto na

seguranca dos alimentos®.,

Uma das caracteristicas de um PCC & a boa viabilidade de medicdes para detetar e corrigir
falhas. No entanto, na pratica de produzir alimentos seguros, existem situacdes em que, apesar
de uma alta probabilidade associada a uma levada severidade de perigos e falhas, a viabilidade
da medicao para as detetar e corrigir € bastante baixa. Um exemplo tipico de baixa viabilidade
para detetar falhas sera a quantificacdo de medidas de controlo como a limpeza manual de
equipamentos ou a separacdo de matérias-primas e processos para reducdo de alérgenos.
Basicamente, em casos como esses, a baixa viabilidade de medicao para detetar e corrigir falhas
significa que o controlo do perigo nao pode ser garantido. Uma pratica recorrente nesses casos é
a identificacdo destes produtos como potencialmente inseguros com isencdes de

responsabilidadess.

Apesar da alta probabilidade associada a elevada severidade das falhas nas medidas de
controlo de seguranca de alimentos, quando a viabilidade da medicao é baixa, nao € possivel
estabelecer um PCC. Na ISO 22000, esse tipo de medida de controlo é identificado como um
PPRO. Para expressar a baixa viabilidade de medicao, a ISO 22000: 2018 usa a expressdo

"observacdes" para PPRO, em contrapartida com "medicdes" para PCC. Como a “observacao” ¢,
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em maior ou menor grau subjetiva, a eficiéncia da medida de controle ndo pode ser garantida.
Consequentemente, a organizacao deve considerar: (i) uma reformulacdo do produto, do processo
ou das medidas de controle, (ii) tomar medidas para reduzir a probabilidade e a severidade do
perigo, (iii) informar o cliente e / ou consumidores sobre a necessidade de promover o controle
dos perigos ou (iv) fornecer informacdes sobre a presenca potencial do perigo, para que os clientes

e/ou consumidores possam, conscientemente, evitar usar ou consumir o produto,

Como a falha de um PPRO ndo leva necessariamente a produtos inseguros, ndo €
necessario detetar e corrigir todos os casos de falha. Para expressar isso, os critérios para a
aplicacdo dos PPRO sao chamados de critérios de acao, e 0 ndo cumprimento de um critério de
acao requer acoes corretivas em relacéo ao processo. A correcao em relacdo ao produto é decidida
caso a caso apos avaliacdo das causas e consequéncias da falha. Para os PCC, onde a
probabilidade associada & severidade é alta, os critérios para a aplicacdo da medida de controlo
sao referidos como limites criticos. Os produtos afetados pela falha em permanecer dentro dos
limites criticos ndo devem ser liberados, mas devem ser manuseados de acordo com 8.9.4.3. Esta
clausula estabelece que esses produtos devem ser reprocessados, redirecionados para outros

usos ou destruidos e / ou descartados como residuos.

A Tabela 6 apresenta as diferencas entre PPRO e PCC na ISO 22000: 2018. Importa
realcar que as definicoes de PPRO e de PCC apresentam-se divididas em duas partes: a primeira
refere-se ao controlo dos perigos, a segunda parte refere-se ao controlo de falhas por meio de
detecéo (monitorizacdo) e correcaors,

Tabela 6. Diferenciacao entre PPRO e PCC, segundo a norma ISO 22000: 2018 (retirado de.[FSSC 22000, 2019] =

Programa Operacional de Pré-Requisitos- PPRO Ponto Critico de Controlo- PCC

3.11-PCC

Etapa do processo em que as medidas de controlo
sao aplicadas para evitar ou reduzir um perigo
significativo para a seguranca de alimentos a um
nivel aceitavel, e na qual os limite(s) criticos(s)
definido(s) e respetiva medicdo permitem a
aplicacao de correcdes.

3.31-PPRO

Medida de controlo ou combinacéo de medidas de controlo
aplicadas para prevenir ou reduzir um perigo significativo
para a seguranca de alimentos a um nivel aceitavel, e para
as quais os critérios de acdo e medicdo ou observacido
possibifitern o controlo efetivo do processo e/ou produto.

8.5.4.2 Determinacao de limites criticos e critérios
de acio

Os critérios de acdo para os PPRO devem ser mensuraveis
ou observaveis. As conformidades dos parametros com o0s
critérios de acado devem contribuir para garantir que o nivel
aceitavel nao seja excedido.
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8.5.4.2 Determinaciao de limites criticos e
critérios de acao

Os limites criticos nos PCC devem ser mensuraveis.
A conformidade dos parametros com os limites
criticos deve garantir que o nivel aceitavel nao seja
excedido.



Tabela 6. (Continuacao) Diferenciacao entre PPRO e PCC, segundo a norma 1SO 22000: 2018 (retirado de:[FSSC 22000,

2019]%)

Programa Operacional de Pré-Requisitos- PPRO

8.5.4.3 Sistemas de monitorizacio nos PCC e nos
PPRO

Para cada PPRO, o método de monitorizacdo e a frequéncia
devemn ser proporcionais a probabilidade de falha e a
gravidade das consequéncias.

Ponto Critico de Controlo- PCC

8.5.4.3 Sistemas de monitorizacio nos PCC
e nos PPRO

Em cada PCC, o méfodo e a frequéncia de
monitorizacdo devem ser capazes de detetar
oportunamente qualquer falha que ndo esteja
dentro dos limites criticos, para permitir o
[solamento do produto e a sua avaliacéo.

8.9.2.3 Quando os critérios de acao para um PPRO
nao sao atendidos

Deve ser realizado o seguinte:

a) determinacdo da(s) causa(s) da falha;

b) determinacao das consequéncias dessa falha em relacao
a seguranca de alimentos

c) identificacdo dos produtos afetados e manuseio de
acordo com 8.9.4.

8.9.4.2 Avaliacao para libertacdo

Os produtos afetados pela falha em cumprir o critério de
acdo para PPRO somente devem ser libertados como
seguros quando qualquer uma das seguintes condicoes se
aplicar:

a) haver outras evidéncias, que ndo os sistemas de
monitorizacdo, que demonstrem que as medidas de
controlo foram eficazes;

b) haver evidéncias de que o efeito combinado das medidas
de controlo para esse produfo especifico esta em
conformidade com o desempenho pretendido (isto €, niveis
aceitaveis identificados);

¢) demonstracdo pelos resultados de amostragem, analise
e/ou outras atividades de verificacdo que os produtos
afelados estdo em conformidade com os niveis aceitaveis
ldentificados para o(s) perigos(s) de seguranca de alimentos
em questao.

8.9.2.2 Quando os limites criticos nos PCC
nao sao atingidos,

Os produtos afetados devem ser identificados e
manuseados como produtos potencialmente
inseguros (8.9.4).

8.9.4.2 Avaliacao para libertacao

Os produtos afetados pela falha em permanecer
dentro dos limites criticos devem ser libertados, mas
devem ser manuseados de acordo com 8.9.4.3.

8.9.4.3 Disposicao de produtos nao conformes

Os produtos que nao sao aceitaveis para libertacéo devem ser:
a) reprocessados ou processados posteriormente dentro ou fora da organizacdo para garantir que o perigo a

seguranca alimentar seja reduzido para niveis aceitaveis; ou

b) redirecionados para outro uso, desde que a seguranga na fileira alimentar ndo seja afetada; ou

¢) destruidos e/ou descartados como residuos.

3.3.4.

Relacéo entre a ISO 22000:2018 e o sistema HACCP

Os Principios Gerais de Higiene Alimentar e o sistema de Analise de Perigos e Pontos

Criticos de Controle (HACCP) do Codex Alimentarius sdo a base solida para o controlo de perigos
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na I1SO 22000. A I1SO 22000 integra esses principios num SGSA (Sistema de Gestao de Seguranca
de Alimentos) e facilita a implementacéo de um SGI (Sistema de Gestao Integrado)e=s. Na tabela 7,
apresenta-se os pontos comuns entre as etapas da implementacdo do HACCP, segundo o Codex

Alimentarius e a 1SO 22000:2018es.,

Tabela 7. Correspondéncia entre os principios e etapas do HACCP, com os capitulos da norma ISO 22000:2018 (retirado

de:[1S0,208]%3)
Principios do HACCP Etapa do HACCP IS0 22000:2018
Formacao de uma
equipa HACCP Etapa 1 5.3 Equipa de Seguranca Alimentar
pluridisciplinar
Descricdo do(s) 8512 Caracteristicas do produto
produto(s) no final do Etapa 2 Descricédo das etapas do processo
processo 8.5.1.3 .
e das medidas de controlo
Identificacao da
utilizacdo Etapa3 8.5.1.4 Utilizacéo prevista
prevista
Elaboracédo do Ftapa 4
fluxograma Fluxogramas e descricdo do
8515 ° rocesso i
Confirmacao do P
Etapa 5
fluxograma no local
Listagem de todos os
Principlo 1 perigos potenciais 852 Analise de perigos
andu2|r uma Analise de perigos Etapa 6 Selecéo e avaliacao das
analise de perigos 8.5.3 .
medidas de controlo
Medidas de controlo
Principio 2
Determinar os Determinacdo dos Etapa 7 8.5.4 Plano de controlo de perigos
pontos criticos de PCC P e berig
controlo (PCC)
L Estabelecimento dos
Principio 3 limites
Estabelecer os limites " Etapa 8 8.5.4 Plano de controlo de perigos
criticos criticos para cada
PCC
Principio 4 Estabelecimento de . R
) Sistema de monitorizacdo
Estabelecer um um sistema "
. o W Etapa9 8.5.4.3 dos pontos criticos de
sistema para monitorizar o de monitorizacdo controlo
controlo dos PCC para cada PCC
Principio 5 ~ 8.5.4 Plano de controlo de perigos
Estabelecer a acao .
. Estabelecimento das
corretiva a empreender ~ Etapa .
Lo acoes 8.9.2 Correcoes
quando a monitorizacao . 10
o . corretivas
indica que um determinado 893 AcBes Corretivas
PCC né&o esta sob controlo e ¢
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Tabela 7. (Continuacdo) Correspondéncia entre os principios e etapas do HACCP, com os capitulos da norma 1SO 22000:2018
(retirado de.[ISO,208]°)

Principios do HACCP Etapa do HACCP 1S0 22000:2018
Controlo e monitorizacao
Principio 6 8.7
Estabelecer procedimentos Estabelecimento dos Verificacao relativa aos pre-
e . Etapa L
de verificacao para procedimentos de 1 8.8 requisitos e ao plano de controlo
confirmar o funcionamento verificacdo de perigos
eficaz do HACCP 9.2
Auditoria interna
Principio 7

Estabelecer
documentacao sobre todos
0s procedimentos e
registos apropriados a
estes principios e
sua aplicacéo

Documentacao e Etapa Requisitos da
registos 12 documentacao

3.3.5. Especificacdes técnicas ISO/TS 22002

A norma ISO 22000:2018 estabelece os requisitos de um Sistema de Gestdo de
Seguranca Alimentar. Apesar destes requisitos serem de aplicacdo geral, ou seja, serem aplicaveis
a qualquer organizacado dentro da fileira produtiva de alimentos, em ultima andlise a seguranca
alimentar é garantida através do controlo de requisitos especificos para os varios sectores

alimentares nos quais a organizacao se integra.

A existéncia de varias publicacdes sobre PPR com diferentes finalidades e requisitos, € a
falta de concordancia entre os distintos grupos de consumidores fez com que a ISO desenvolvesse
normas internacionais que descrevessem detalhadamente os PPR especificos para cada sector
alimentar. Assim, surgiu a série de especificacoes técnicas ISO/TS 22002. A série ISO/TS 22002

esta atualmente dividida nas seguintes normase:

> ISO/TS 22002-1:2009, Prerequisite programmes on food safety — Part 1. Food
manufacturing;

> I1SO/TS 22002-2:2013, Prerequisite programmes on food safety — Part 2: Catering;

> I1SO/TS 22002-3:2011, Prerequisite programmes on food safety — Part 3: Farming;

> 1SO/TS 22002-4:2013, Prerequisite programmes on food safety — Part 4: Food packaging
manufacturing

> 1SO/TS 22002-5:2019, Prerequisite programmes on food safety — Part 5: Transport and
Storage;
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> 1SO/TS 22002-6:2016, Prerequisite programmes on food safety — Part 6: Food and animal
food production;

Criada com base na norma BS PAS 220:2008, desenvolvida pelo BSI - British Standard
Instituion, a 1SO / TS 22002-1: 2009 especifica requisitos para o estabelecimento, implementacéo
e manutencao de programas de pré-requisitos para o controlo de riscos para a seguranca de
alimentos. AISO / TS 22002-1: 2009 ¢é aplicavel a todas as organizacdes, independentemente da
dimensdo ou complexidade, que estejam envolvidas na etapa de producdo dentro da fileira
alimentar e desejem implementar os pré-requisitos de forma a atender aos requisitos especificados
na ISO 22000. A ISO/TS 22002-1:2009 contém informacao detalhada sobre os pré-requisitos
descritos no ponto 8.2. da ISO 22000:2018 e sobre outros aspetos considerados relevantes para
as operacoes de producao, tais como os procedimentos de recolha de produtos, armazenagem,
informacdo sobre o produto e consciencializacdo do consumidor, protecdo do produto,

biovigilancia e bioterrorismors,

3.4 Foundation For Food Safety Certification - FSSC 22000

Um dos desafios mais criticos para os fabricantes de alimentos é garantir a seguranca dos
seus produtos. Por natureza, os alimentos sao muito vulneraveis a deterioracdo, nomeadamente
causada pela grande variedade de matérias-primas e ingredientes provenientes de uma vasta
gama de fornecedores em combinacdo com cadeias de abastecimento globais e complexas. A
introducdo de alimentos ndo seguros no mercado pode causar impactos significativos na satde
publica, resultando na perda de confianca do consumidor. Para combater tais problemas, as
empresas necessitam de um sistema de seguranca alimentar que forneca uma solucédo robusta
para enfrentar esse desafio, garantindo uma gestao eficaz para controlar os perigos de seguranca

alimentar, minimizar riscos e garantir a producao de alimentos seguros®.

A Foundation For Food Safety Certification (FSSC) introduziu a norma FSSC 22000 em
2010, etapa significativa rumo a um unico sistema internacional de seguranca alimentar
globalmente reconhecido e credenciado. Atualmente, esta combina as normas de Gestdo de
Seguranca do alimento da ISO 22000: 2018 com as exigéncias detalhadas dos programas de pré-
requisitos de cada setor dentro da cadeia de fornecimento e das suas principais exigéncias. O
esquema da FSSC 22000 foi totalmente reconhecido pela Iniciativa Global para Seguranca

Alimentar (GFSI)=.
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3.4.1. Origem

Em 2001, a Organizacéo Internacional de Normalizacao iniciou a definicdo de uma norma
auditavel para a industria alimentar, construida com base no papel da certificacdo de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle nos sistemas de gestdo da seguranca de alimentos. Assim,
em 2005 foi lancada a I1ISO 22000:2005, com o objetivo de definir os requisitos de gestdo da
seguranca alimentar para empresas que precisavam de atender a uma grande variedade de

regulamentacoes globais para a seguranca de alimentost,

No entanto, a ISO 22000:2005, nao foi aprovada pelo GFSI na época devido ao fraco
conteudo para programas de pré-requisitos. Face a esta situacéo e para melhorar este conteudo,
um grupo de grandes empresas multinacionais redigiu uma adenda a norma ISO 22000:2005,
conhecida como Especificacdo Disponivel ao Publico 220 (PAS 220:2008), lancada em 2008. O
GFSI concordou que a combinacao da ISO 22000:2005 e da PAS 220:2008 apresentava um
conteudo adequado para aprovacao, mas que deveria existir um sistema na posse dos agentes
industriais que regulasse a combinacdo dessas duas normas com énfase nos requisitos

regulatorios e do cliente®.

Consequentemente, a Fundacdo para a Certificacdo da Seguranca de Alimentos
desenvolveu a FSSC 22000, combinando a ISO 22000:2005 e a PAS 220:2008, juntamente com
requisitos regulatérios e do cliente. Em maio de 2009, a FSSC 22000 foi aprovada pelo GFSI,
como uma referéncia mundial para a gestao da seguranca de alimentos. Desde fevereiro de 2010,
a FSSC 22000 tornou-se na sexta norma a fazer parte do portefolio de referenciais normativos
reconhecidos da GFSI. Este referencial ajuda a aprimorar a gestdo dos custos, a consisténcia entre
as cadeias de fornecimento de alimentos em todo o mundo e oferece muita confianca aos usuarios
finais da certificacao de terceiros, ao mesmo tempo em que propicia flexibilidade e possibilidade

de escolha nos sistemas de certificacao®.

O resultado é uma norma internacional, auditavel, que especifica os requisitos para
sistemas de gestao da seguranca de alimentos, por meio da incorporacao de todos os elementos
de Boas Praticas de Producéo (BPP) e Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP)
juntamente com um sistema de gestdo abrangente. A FSSC 22000 da as organiza¢cdes um modo
de demonstrar, num formato internacionalmente conhecido, que elas possuem um sistema de

gestao abrangente que atende aos requisitos de seguranca de alimentos, tanto de clientes quanto
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das agéncias regulatorias. A norma foi designada para cobrir todos 0s processos junto da cadeia
de fornecedores que lida direta ou indiretamente com o produto final a ser consumido. Deste
modo, todos os elementos dentro da cadeia de fornecedores possuem um unico SGSA
consolidado, tornando mais facil implementar e auditar a gestdo da seguranca de alimentos em

todos os niveis da rede alimentar®.

Em marco de 2012 o PAS 220: 2008 foi retirado e substituido pela norma ISO/ TS 22002-
1:2009 de acordo com o esquema da FSSC 22000. As exigéncias da norma ISO/TS 22002-1:
2009 sao essencialmente as mesmas que sdo detalhadas nas exigéncias dos programas de pré-
requisitos (PPR). Em fevereiro de 2013, a versao 3 da FSSC 22000 foi reconhecida pela GFSI com
a inclusdo de exigéncias adicionais para abranger a gestdao de insumos e as exigéncias
regulamentares especificas. Em dezembro de 2016, a FSSC 22000 lancou a versao 4 e alguns
meses depois a versao 4.1, face a novos desenvolvimentos no sistema internacional de certificacédo
de sistemas de manutencao de qualidade e seguranca alimentar. No entanto, em novembro de
2020 ocorreu nova atualizacdo da norma, agora na versdo 5 e a versdo 5.1 em abril de 2021, a

qual inclui a ISO 22000:2018, a versao atualizada da norma ISO 22000:2005=,

A norma FSSC destina-se a auditoria e certificacdo do sistema de seguranca alimentar de

empresas de alimentos que fabricame:

> Produtos animais pereciveis, excluindo de abate e de pré-abate (ou seja, carne, aves, ovos,
laticinios e produtos de peixe);

> Produtos vegetais pereciveis (ou seja, frutas frescas embaladas e sucos frescos,
conservados de frutas, vegetais frescos embalados, vegetais em conserva);

> Produtos com vida util longa em temperatura ambiente (ou seja, produtos enlatados,
biscoitos, salgadinhos, 6leo, agua potavel, bebidas, massas, farinha, acucar, sal);

> Produtos (bio) quimicos para fabricacao de alimentos (ou seja, aditivos de vitaminas e de

bioculturas), mas excluindo as chamadas ajudas técnicas e tecnologicas.
3.4.2. Estrutura do referencial

A FSSC 22000 estabelece requisitos, nomeadamente para o sistema de seguranca
alimentar das organizaces a certificar, para o sistema de certificacdo a utilizar pelos organismos

de certificacdo e para o sistema de acreditacao a utilizar pelos organismos de acreditacao. Estes
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requisitos e demais orientacdées da FSSC 22000 na sua versao b, estado descritos nas suas cinco

seccdes, a introducao e mais quatro capitulos, a seguir apresentadost:

> Introducdo | Descricdo da norma, definicdes, documentos de referéncia, entre outros;

> Parte | | Requisitos para obtencdo da certificacdo - clausulas a cumprir pelas
organizacdes que pretendam obter certificacdo segundo este referencial;

> Parte Il | Requisitos e regulamentacao para organismos certificadores;

> Parte Ill | Requisitos e regulamentacéo para organismos acreditadores;

> Parte IV | Regulamentos para os membros (stakeholders).

A versao 5.1 da FSSC 22000 inclui seis partes e dois apéndices®.

> Parte 1 | Visao Geral

> Parte 2 | Requisitos para certificacao

> Parte 3 | Requisitos para o processo de certificacdo
> Parte 4 | Requisitos para o corpo de certificacdo

> Parte b |Requisitos para o corpo de acreditacao

> Parte 6 | Requisitos para organizacoes de formacao
> Apéndice 1| Definicbes

> Apéndice 2| Referencias Normativas
3.4.3.  Vantagens do referencial FSSC

A certificacdo FSSC 22000 apresenta uma série de vantagens para as empresas que
procuram a exceléncia na qualidade e satisfacao do cliente além de uma vantagem competitiva

no mercado. As vantagens da certificacdo pela norma FSSC 22000 incluem®2;

> Harmonizacao dos referenciais de seguranca alimentar existentes;

> Referencial global, reconhecido e aprovado por todas as partes interessadas pela cadeia
de fornecimento, e particularmente pela GFSI;

> Controlo/reducéo dos perigos alimentares e promoc¢éo da melhoria continua dos
diferentes aspetos de seguranca alimentar;

> Auditorias de elevado valor acrescentado;

> Esquema de gestao independente;

> Aumento da transparéncia ao longo da cadeia de fornecedores de alimentos.
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3.4.4. O que é que a FSSC acrescenta a ISO 22000 e ISO/TS 220007

A FSSC 22000 inclui requisitos adicionais que reforcam os critérios ja cobertos pelas
normas integrantes para com as quais fabricantes e os fornecedores devem estar em

conformidade. Tais exigéncias adicionais estabelecem que:

> Caso os fabricantes possuam clientes internacionais, estes devem possuir uma base de
dados inventario de requisitos internacionais, referentes a seguranca alimentar, incluindo
aquelas que se aplicam a: matérias-primas, servicos prestados e produtos manufaturados
e fornecidos. Além disso, o fabricante deve cumprir todos os codigos de praticas relativos
a seguranca do alimento, as exigéncias do consumidor relativas a seguranca do alimento
e quaisquer outras exigéncias adicionais relativas a seguranca alimentar determinadas
pelo consumidor. Tais exigéncias tém sido enfatizadas por fazer parte da norma 1SO
22000:2005 e nado como exigéncias adicionais. Desta forma, o sistema de seguranca
alimentar deve garantir e comprovar a conformidade com tais exigéncias?.

> O fabricante deve garantir também que todos os servicos (incluindo servicos de transporte
e manutencdo) que possam influenciar a seguranca alimentar, possuam exigéncias
especificas, que estas sejam detalhadas nos documentos na medida necessaria para
realizar analise de risco e que sejam geridas em conformidade com as exigéncias da
norma ISO/TS 22002-1: 2009. Deve garantir, ainda, a supervisdo eficaz dos funcionarios
e a aplicacdo correta das praticas de seguranca alimentar e das praticas mensuraveis as

suas atividades.

> Finalmente, o fabricante deve garantir que o sistema seja implementado para assegurar
a analise de insumos essenciais para a eventual confirmacdo de que a seguranca do

produto possa estar a ser comprometida®.

3.5 Outros regulamentos

A Comissao Europeia, perante a necessidade de simplificar, modernizar e consolidar a
diversa legislacao existente na area da higiene dos géneros alimenticios, procedeu a revisdo da
mesma de forma a aplicar ao longo da fileira alimentar controlos efetivos e proporcionados,
realcando que € responsabilidade primeira do operador a producao de géneros alimenticios

Seguros.
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A politica comunitaria neste dominio passou a assentar explicitamente em seis principios-

base:

> Um elevado nivel de protecao da saude humana;
> O recurso a analise dos riscos;
> A adocao de critérios microbiolégicos e de controlo da temperatura;
> A elaboracdo e implementacdo de codigos de boas praticas de higiene;
> O controlo da higiene dos géneros alimenticios por parte das autoridades competentes;
> A responsabilidade de todos os operadores da fileira alimentar na comercializacdo dos
generos alimenticios?!,
Com o intuito de esclarecer todos os que operam na area alimentar, a Federacdo das
Industrias Portuguesas Agro-Alimentares (FIPA) desenvolveu o "Guia de aplicacdo das regras gerais
de higiene dos géneros alimenticios", com o qual procura contribuir para uma melhor interpretacao

das adaptacoes praticas que os operadores tém de promoveres,

Dentro da legislacao autorizada pela unido europeia e aprovada pelo governo portugués,
existem varios regulamentos que abordam a seguranca alimentar dentro do setor alimentar, sendo

0s mais relevantes a considerar no ambito da presente dissertacao enunciados na Tabela 8.

Tabela 8. Regulamentos fundamentais para a realizacado da dissertacdo e o respetivo dmbito

Regulamentos Ambito

Estabelece regras especificas de higiene aplicaveis

Regulamento (CE) N° 853 / 2004 , . . : )
aos generos alimenticios de origem animalt

Regulamento (CE) N° 852 / 2004 Relativo a higiene dos géneros alimenticios®

Determina os principios e normas gerais da
legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia
Regulamento (CE) N° 178 / 2004 para a Seguranca dos Alimentos e estabelece
procedimentos em matéria de seguranca dos

géneros alimenticios®

Regulamento (CE) N°2073/2005 Relativo a Cl’lte,I’IO mlcrqblologlgos aplicaveis aos
géneros alimenticios

Estabelece regras especificas de organizacao dos

Regulamento (CE) N° 854 / 2004 controlos oficiais de produtos de origem animal

destinados ao consumo humano®
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Capitulo 4 - Estudo de caso: Carnes Landeiro S.A.

O presente capitulo aborda os dois tépicos nos quais se centrou o estagio curricular. O
primeiro topico inclui a recolha de informacao relativa aos fluxogramas da empresa anfitria, mas
por questdes de confidencialidade dos processos, serdo apenas apresentados os dados referentes
a um produto que servird de modelo exemplificativo. O segundo tépico, e mais relevante, consistiu
na execucdo de um Manual de Seguranca Alimentar, que assenta nos principios HACCP (descritos

no capitulo 3.2.3.).

4.1 Atividade 1 — Recolha de informacao

A empresa anfitria delineou como primeiro objetivo a recolha de informacéo relevante para
analises internas, a nivel de custos e atualizacdes de registos ja existentes. A recolha de informacao
referida teve duracdo de aproximadamente 1 més e meio, dos 5 meses previstos para o estagio e
incluiu a recolha do numero de colaboradores, do tempo de execucao do processo, do
equipamento utilizado, da temperatura ambiente e da matéria-prima/ produtos. Para tal, foi crucial
criar um registo que fosse facilitar a recolha da informacédo pretendida, este encontra-se

apresentado no anexo A.

Desta forma, com o auxilio dos recursos disponibilizados pela empresa, foi possivel
recolher informacdes para um total de 28 produtos, sendo estes maioritariamente enchidos e
cozidos para além de alguns produtos fumados. Na Figura 12, sao apresentados esses produtos

separados tendo em conta a sua categoria.

Tendo em consideracdo estes 28 produtos estudados, optou-se por apresentar
exclusivamente os dados referentes ao chourico de vinho, uma vez que foi o produto que permitiu
um numero superior de amostras durante o periodo de recolha. Por conseguinte, tornou-se o

produto mais avaliado e com os dados mais fiaveis.

O chourico de vinho caracteriza-se por ser um enchido regional constituido basicamente
por carne e gordura de suino fresca, picada, a qual sdo adicionados condimentos e aditivos com
cheiro e sabor caracteristico. Possui uma cor avermelhada/acastanhada e para a sua producao,
a matéria-prima passa por alguns processos fisicos e térmicos que, para além de aumentarem a

durabilidade do produto, também promovem a seguranca alimentar. No anexo B esta representada
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uma versao simplificada do fluxograma atual da empresa, com as etapas principais deste processo

produtivo.

Enchidos Fumados Cozidos

e Chourico de vinho * Toucinho * Filete afiambrado;
* Chourico argola * Pa fumada * Paio york

* Chourico de vinho grosso * Orelha fumada * Mortadela com
*Morcela ¢ Unhas fumadas pimenta

elLinguica * Pernil fumado * Fiambre sandwich
eChourigo carne extra e Fiambre casa do
eChourigo carne extra fidalgo

exportacao
*Chourigo de carne

tradicional
*Chourigco churrasco
eChourigao
*Chourigdo especial
*Salpicdo
e Chourigo crioulo
eChourico crioulo picante
eSalsicha fresca
eSalsicha merguez
*Paio do lombo

e Fiambre da perna

Figura 12. Lista de produtos dos quais foi executada a recolha de informacéo, dentro da empresa Carnes Landeiro S.A..

A recolha de informacdes recaiu somente sobre as etapas cruciais do processo: pesagem
dos ingredientes, pesagem e picagem das matérias-primas, mistura 1, maturacdo, mistura 2,
enchimento, cozedura, fumagem, estabilizacdo, embalagem e etiquetagem. Para cada uma destas
etapas foi recolhida a informacao desejada. No anexo C é apresentada toda a recolha de
informacdo para o chourico de vinho (anexo C.1) e para os restantes 27 produtos, uma vez que

foram preenchidas fichas semelhantes para todos eles.
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Posteriormente, foi realizado o calculo do tempo e da méao-de-obra necessarios nas
diferentes etapas incluidas no fabrico dos produtos a serem avaliados. A temperatura da carne
nao deve ultrapassar os 7°C, pelo que os dados recolhidos visam somente a verificacao do
cumprimento deste limite, conforme estipulado no Regulamento 853/2004:, assim como a

conformidade da temperatura das salas estipulada pela empresa.

Foi, também, calculada a produtividade (P) segundo duas férmulas distintas. A
produtividade producdo por hora, foi calculada tendo em consideracao a equacdo numero 1, onde

RT representa o peso duma remessa tipica e T representa o tempo do processo produtivo.
p=FK (1)

A produtividade producéo por hora e por pessoa (P), calculada através da equacao numero
2, onde para além de ter em consideracado o peso de uma remessa tipica (RT) e o T (tempo do
processo), tem ainda em consideracao a variavel NC, que representa o nimero de colaboradores
envolvidos.

__RT
T TNC

P

(2)

No anexo D.1 apresentam-se os calculos a titulo exemplificativo destas duas
produtividades para o caso do chourico de vinho. No entanto, importa salientar, que para além
do processo de recolha de informacao, o calculo da produtividade (segundo as duas formulas),
também foi efetuado para todos os 28 produtos. No anexo D.2 é possivel verificar os resultados

das duas probabilidades calculadas para cada um dos produtos.

Para finalizar a primeira etapa, também foram recolhidas informacdes sobre o abate de
suinos e bovinos. Na Figura 13, apresentam-se as principais etapas do fluxograma referente ao
abate de suinos e sobre as quais foi retirada informacdo. Neste caso, apenas foi retirado o n° de
colaboradores, 0 n° de utensilios utilizados por estes, e 0 tempo que uma carcaca demora a

percorrer 0 percurso desde a etapa “escaldao” até a etapa “pesagem, identificacéo e classificacao

da carcaca”.

0 mesmo processo foi repetido para algumas etapas do fluxograma referente ao abate de

bovinos. Na Figura 14, apresentam-se as etapas das quais foi retirada informacéao.
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Figura 13. Etapa cruciais do processo de abate de suinos.
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Figura 14. Etapa cruciais do processo de abate de bovinos.
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4.2 Atividade 2 — Manual de Seguranca Alimentar

A segunda atividade do estagio centrou-se na execucdo de um Manual de Seguranca
Alimentar com todas as etapas preliminares e 0s sete principios que constituem a base do sistema

HACCP, aplicado a empresa Carnes Landeiro S.A.

4.2.1. Pré-requisitos

Para a aplicacdo bem sucedida do sistema HACCP em qualquer setor alimentar, é
necessario que a empresa em questao estabeleca um programa de pré-requisitos. Tal como
mencionado no capitulo 3 seccdo 3.2.2., o controlo operacional sé é possivel apoés o cumprimento

do programa de pré-requisitos e do plano HACCP.

Segundo a ISO 22000:2018, é definido como requisito para as organizacoes dentro da
fileira alimentar o estabelecimento, implementacdo e manutencdo de um programa de pré-
requisitos para auxiliar na eliminacdo do risco de seguranca alimentar. Os programas de pré-
requisitos devem ser ajustados a organizacao, a dimensao, ao tipo de operacao e a natureza dos
produtos que sdo produzidos e/ou manuseados. Para além disso, os pré-requisitos devem ser
implementados em todo o sistema de producéo, quer como programas de aplicacao geral quer
como programas aplicaveis a um produto particular ou a uma linha especifica de operacéo. Neste
sentido, & importante realcar que os programas de pré-requisitos devem ser aprovados pela equipa

de seguranca alimentar da empresars,

Atualmente, a empresa Carnes Landeiro S.A., rege-se pela norma FSSC 22000.
Consequentemente, deve assegurar para além dos requisitos estabelecidos na norma ISO

22000:2018, os pré-requisitos desta especificacdo técnica.

Os programas de pré-requisitos exigidos pela empresa sdo enumerados em seguida de

uma forma sucinta.

> Construcéo e a disposicao dos edificios e das infraestruturas associadas:
Os edificios devem ser projetados, construidos e mantidos de acordo com a natureza das

operacOes de processamento a serem realizadas, 0s riscos a seguranca alimentar associados a
essas operacdes e as potenciais fontes de contaminacao dos arredores da planta. Os edificios

devem ser de construcao duradoura, que nao apresente perigo para o produtot,
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> Disposicao dos locais, incluindo distribuicao por zonas ou localizacdo, do espaco de
trabalho e das instalacdes para os trabalhadores:

As disposicoes internas dos edificios devem ser projetadas, construidas e mantidas para facilitar
as boas praticas de higiene e fabrico. Os padrdes de movimento de materiais, produtos e pessoas,
e a disposicdo dos equipamentos, devem ser projetados para evitar potenciais fontes de

contaminacaove,

> Fornecimento de ar, agua, energia e outros servicos:

As rotas de fornecimento e distribuicao de utilidades em torno das areas de processamento e
armazenamento devem ser projetadas para minimizar o risco de contaminacao do produto. A
qualidade das utilidades deve ser monitorizada para minimizar o risco de contaminacao do

produtore,

> Servicos de apoio, incluindo recolha de lixo e esgoto:

Sistemas devem estar em vigor para garantir que os materiais sejam identificados, coletados,
removidos e descartados de uma maneira que evite a contaminacao dos produtos ou das areas
de producao®e,

> Adequacdo dos equipamentos e sua acessibilidade para limpeza, manutencao e
manutencao preventiva:

Os equipamentos de contacto com alimentos devem ser projetados e construidos para facilitar a
sua limpeza, desinfecdo e manutencao. Para além disso, devem ser contruidos com materiais
duradouros, capazes de resistir a limpezas repetidas. As superficies de contacto ndo devem afetar

ou ser afetadas pelo produto ou sistema de limpeza pretendido.

> Processos de escolha e monitorizacao de fornecedores (por exemplo, de matérias-primas,
ingredientes, produtos quimicos e embalagens):

A compra de materiais que afetem a seguranca alimentar deve ser controlada de forma a garantir
que o fornecedor assegure a capacidade de atender aos requisitos impostos pela empresa. A
conformidade dos materiais incompativeis com os requisitos de compra especificados deve ser

verificadavs.

> Medidas de prevencao face a possivel contaminacao cruzada:

Devem existir programas para prevenir, controlar e detetar contaminacao. Devem ser incluidas

medidas para prevenir a contaminacao fisica, quimica e biologica®.
> Limpeza e desinfecao:
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Devem ser estabelecidos programas de limpeza e higienizacao para garantir que o equipamento
de processamento de alimentos e o ambiente sejam mantidos em condicdes higiénicas. Os

programas devem ser monitorizados para verificar a sua adequacao e eficaciave.

> Controlo de pragas:

Procedimentos de higiene, limpeza, inspecao de materiais recebidos e monitorizacdo devem ser

implementados para evitar a criacao de um ambiente propicio a atividade de pragass.

> Higiene pessoal:

Os requisitos de higiene pessoal e comportamentos adequados ao perigo representado para a
area de processo ou produto devem ser estabelecidos e documentados. Todos os funcionarios e

visitantes devem cumprir os requisitos documentadost.

Adicionalmente, a especificacao técnica ISO/TS 22002-1:2009 inclui ainda alguns

aspetos que sao considerados relevantes para o bom funcionamento da empresa, nomeadamente:

> Retrabalho:

O retrabalho deve ser armazenado, manuseado e usado de forma que a seguranca, qualidade,

rastreabilidade e conformidade regulamentar do produto sejam mantidases.

> Devolucbes de produtos:

Os sistemas devem ser operacionais de forma a garantir que os produtos que nado atendem aos
padrdes de seguranca alimentar exigidos possam ser identificados, localizados e removidos de

todos os pontos identificados dentro da cadeia de abastecimentor,

> Armazenamento:

Os materiais e produtos devem ser armazenados em espacos limpos, secos e bem ventilados,

protegidos de poeiras, condensacdo, fumos, odores e outras fontes de contaminacadote.,

> Informacdes relativamente ao produto e consciencializacdo do consumidor:

A informacao deve ser apresentada aos consumidores de forma a permitir-lhes a compreensao e
a escolha informada. As informacbes podem ser fornecidas por meio de rotulagem ou outros
meios, como sites da empresa e anuncios, e podem incluir instrucbes de armazenamento,

preparacao e servico aplicaveis ao produtore,

> Protecao alimentar, biovigilancia e bioterrorismo:
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Cada estabelecimento deve avaliar o perigo para os seus produtos resultante de atos potenciais
de sabotagem, vandalismo ou terrorismo e deve implementar medidas de protecao

proporcionais®s,

Apds assegurado o estabelecimento e a implementacédo dos pré-requisitos por parte da
empresa, o sistema HACCP foi desenvolvido e implementado. No manual de seguranca alimentar

apenas se incluiu o sistema HACCP.

3.2.1. Sistema HACCP

0 sistema HACCP, tal como referido no capitulo 3, subcapitulo 3.2.3, é constituido por
doze etapas, das quais sete constituem os principios de HACCP. Nesta seccédo serdo apresentadas

estas etapas aplicadas a empresa Carnes Landeiro S.A.:

1. Formacao de uma equipa HACCP pluridisciplinar

A equipa HACCP ja tinha sido definida pela empresa Carnes Landeiro S.A. e relne
colaboradores com conhecimentos cientificos multidisciplinares, a par de um vasto conhecimento
e experiéncia na area alimentar. A empresa apresenta um sistema hierarquico e funcional, tal
como apresentado no organigrama da Carnes Landeiro S.A., Figura 15. No topo da hierarquia
encontra-se a administracao da empresa, cujas funcdes principais sao planear, organizar, liderar
e controlar. De seguida, encontram-se os grupos de gestdo e consultoria, e por ultimo existem
ainda dez departamentos, a saber: departamento de compras, departamento da qualidade e
ambiente, departamento de inovacdao e desenvolvimento, departamento de producéo,
departamento de logistica, departamento de manutencdo, departamento administrativo e
financeiro, departamento de informatica, departamento de recursos humanos e o departamento

comercial.

Cabe a administracdo da empresa nomear um diretor da qualidade que desempenha o
papel de responsavel pela equipa de seguranca alimentar (ESA) e representante da gestdo. Para
além disso, a administracao delega ainda na equipa de seguranca alimentar, a implementacao,

coordenacao, acompanhamento e monitorizacdo do SGSA.
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Figura 15. Organigrama da empresa Carnes Landeiro.

2. Descricao do(s) produto(s) no final do processo

Na segunda etapa, deve ser realizada uma descricdo completa dos produtos finais,
fornecendo informacdes de seguranca pertinentes. Os produtos alimentares produzidos pela
Carnes Landeiro S.A., encontram-se divididos em quatro categorias distintas, sendo que a parte
maioritaria corresponde aos produtos frescos/congelados. Adicionalmente, existem os produtos
de charcutaria, os cozidos (fiambres, mortadelas e afiambrados) e os fumados. Na tabela 9

encontram-se todos os produtos que a empresa Carnes Landeiro S.A. dispdem atualmente.

As descricdes e caracteristicas dos inumeros produtos alimentares produzidos foram
revistas e atualizadas, uma vez que existiam produtos com designacdes muito semelhantes e que
nado faziam jus as suas caracteristicas. Atualmente, cada produto dispde de uma ficha técnica de

produto acabado (FTPA) atualizada.

3. ldentificacao da utilizacao prevista

A equipa HACCP estipulou a utilizacdo normal ou prevista que o consumidor devera fazer
do produto, bem como os grupos de consumidores a que este se destina. Como referido
anteriormente, a empresa dispoe de 4 categorias de produtos distintos e estes destinam-se a ser
consumidos por todos os grupos de consumidores. No entanto, sempre que exista incorporacao
de alergénios ou utilizacdo de OGM, tais situacdes sao identificadas e transferidas para a rotulagem
de acordo com a legislacdo em vigor. Relativamente a utilizacdo prevista destacam-se os produtos

frescos/congelados, que devem ser consumidos apds tratamento térmico. Por outro lado, os
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produtos das outras 3 categorias (fumados, charcutaria e cozidos) podem ser consumidos

diretamente.

Tabela 9. Produtos da empresa Carnes Landeiro S.A.

Frescos
Charcutaria Cozidos Fumados
Suino Bovino

- Moura Regional - Tripas Cozidas - Toucinho Fumado - Carcaca de suino Carcaca Bovino -
- Chouricao Especial ¢/bucho - Toucinho Fumado ¢/miudezas Vitelao
- Chouricao - Sangue Cozido Tradicional - Lombada - Carcaca Bovino -
- Chourico de Vinho - Buchos Cozidos - Cabeca Fumada - Vao Vaca
- Chourico de Vinho Grosso | - Fiambre sandwich - Orelhas Fumadas - Febras - Carcaca Bovino -
- Sortido suino - Fiambre da Casa - Linguas Fumadas - Costeletas Novilho
- Chourico Argola do Fidalgo - Pernil Fumado - Barriga - Carcaca Bovino -
- Chourico Carne Extra - Fiambre da Perna - Unhas Fumadas - Cabeca com osso Novilha
- Chourico Carne Extra SD - P4 Fumada - Calugas - Carcaca Bovino -
Exportacédo - Filete Afiambrado - Presunto Fumado - Aparas Vitela
- Chourico de Carne - Mortadela - Pa de toucinho
Tradicional - Mortadela ¢/ - Presunto Fresco
- Chourica Regional azeitonas - Bochechas de porco
- Chourico de Churrasco - Paio York - Chispe
- Morcela - Chispe (Maozinhas)
- Paio do Lombo - Chispe (maos)
- Painho - Tocos Frescos
- Salpicéo - Colada
- Salsichao - Costela Barriga
- Chourico crioulo - Figado
- Chourico crioulo picante - Couratos
- Salsicha Fresca - Ossos de suino
- Salsicha Merguez - Gordo de suino
- Linguica - Pulmdes
- Mix Enchidos- Cozido & - Ouvidos
Portuguesa - Couros p/fiambre
- Miz Churrasco - Coragdes

- Linguas

- Tripas

- Sangue Liquido

- Sangue em Posta

- Ossos da Sua

- Rabos

- Bacos

- Redenho

- Rins de suino

- Toucinho gordo ou

talo

- Tubaros de suino

4. Construcao de um fluxograma

Atualmente, a equipa HACCP da empresa Carnes Landeiro S.A., dispde de 6 fluxogramas,

sendo que cada um é referente a varios produtos distintos:

> Fluxograma 1 | Rececao e abate de suinos

> Fluxograma 2 | Rececao e abate de bovinos
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> Fluxograma 3 | Desmancha, desossa, corte, congelacao e descongelacao de suinos

> Fluxograma 4 | Producao de Enchidos: Moura Regional, Farinha, Chouricao Especial,
Chouricao, Chourico de Vinho, Chourico de Vinho Grosso, Chourico Argola, Chourico
Carne Extra, Chourico Carne Extra Exportacdo, Chourico Carne Tradicional, Chourico
Regional, Chourico Churrasco, Morcela, Paio Lombo, Painho, Salpicao, Salpicdo do
Cachaco, Salsichao, Chourico Crioulo, Chourico Crioulo Picante, Salsicha Fresca,
Salsicha Merguez e Linguica

> Fluxograma 5 | Producao de Fumados de Massagem (Toucinho, Pernil, Pa, Cabeca,
Unhas, Orelhas e Linguas)

> Fluxograma 6 | Producéo de Fiambre da Perna, Paio York, Filete Afiambrado, Fiambre

Casa do Fidalgo, Fiambre Sandwich e Mortadelas

5. Confirmacéo no local do fluxograma

Procedeu-se a verificacdo de todas as etapas que decorrem ao longo do ciclo produtivo,
constatou-se que os seis fluxogramas se encontram atualizados e que nao existem etapas que se
encontrem dispares das descritas nos mesmos. O trabalho desenvolvido na primeira atividade
deste estagio revelou-se importante nesta fase, uma vez que ajudou na compreensao de todas as

etapas e processos executados nas diversas areas da empresa.

6. Analise de perigos — 1° Principio

Na presente etapa, a equipa HACCP procede a analise dos perigos com o recurso as
Tabelas 2, 3 e 4, apresentadas no capitulo 2, subcapitulo 2.2.3.6, atribuindo um numero
consoante a probabilidade e a severidade do perigo e calculando assim o indice de risco.
Posteriormente, foram estipuladas medidas de controlo, que correspondem a acdes e atividades
que podem ser utilizadas para eliminar ou reduzir esse perigo a niveis aceitaveis. Esta etapa ja
tinha sido assegurada pela equipa da qualidade da empresa, logo ndo houve necessidade de ser
atualizada. No manual desenvolvido s6 se apresentaram as etapas cujos perigos se revelaram

significativos, para uma melhor percecao do leitor.

Uma das etapas mais cruciais na producdo do chourico de vinho é a etapa nimero 13,
onde o produto é introduzido numa estufa elétrica, sofrendo o processo de cozedura. Na Tabela

10 apresenta-se a analise de perigos para essa etapa.
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Tabela 10. Anélise de perigos para a etapa 13: Cozedura
Legenda: NAPA - Nivel de Aceitacédo no Produto Acabado

. Medie tarios/ Referénci.
Etapa Perigo NAPA Causas P S IR e Comen ?”.o s/ f erencias
controlo Bibliogrdficas
0 controlo analitico é realizado
em laboratério acreditado;
Formacao dos Avaliacao e selecédo de
colaboradores fornecedores;
S para as BPHF; Plano anual de analises
Contaminacéo L ) o
) ) quimicas e microbiologicas
microbiana ) - )
) Cumprimento do definido e realizado;
cruzada devido a ) . -
) plano de Os equipamentos e instalacdes
— manipuladores, - L -
— ) manutenc¢ao sujeitos a manutencao
[2a) equipamentos, . )
" . o preventiva preventiva de acordo com o
<] mas praticas de ) . <
= s (calibracdes as plano de manutengéo.
@2 higiene e
[\ S manipulacéo; sondas de
§ %" ! temperatura); O controlo analitico é realizado
'g g Tempos e em laboratorio acreditado;
q E P01-18 P 2 4 8 Registoe controlo
QS 3 temperaturas de o R ~
d ° diario das Os colaboradores tém formacao
3r) = processamento . -
~N S . temperaturas e em boas praticas de higiene e
= térmico L
£ ) ) tempos de fabrico; Existéncia e
= inadequadas; L )
g pasteurizacao; cumprimento do Plano de
@ 3A"
4 Falha no sistema ) manutencao;
o Cumprimento do
de controlo e .
) plano de analises Todos os
registo das : =
detergentes/desinfetantes sao
temperaturas de . e
o Correta proprios para uso em industria
pasteurizacao; L :
higienizacao dos alimentar;
tanques de
cozedura; Os colaboradores tém formacao
em manuseamento de
detergentes/desinfetante

7. ldentificacao dos pontos criticos de controlo (PCC) - 2° Principio

Na sétima etapa, a equipa HACCP efetuou a identificacao de todos os pontos criticos de
controlo (PCC) que sdo essenciais para a eliminacdo ou reducdo significativa dos perigos. A
empresa Carnes Landeiro S.A. utiliza uma tabela de decisdo, Tabela 11, que compreende uma
sequéncia de 8 questdes estruturadas e logicas, que visam a identificacdo dos pontos criticos de
controlo de cada processo. Esta tabela estd conforme os principios da norma ISSO 22000. Estas
8 questdes sao aplicadas as etapas que apresentaram um indice de risco superior a 4, isto €, as
etapas cujo risco se revelou significativo, dentro dos 6 fluxogramas adotados pela empresa. Assim,
através destas questdes determinou-se se as medidas de controlo identificadas como necessarias
para controlar os perigos definem algum ponto critico de controlo ou algum pré-requisito

operacional.
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Tabela 11. Tabela de decisao utilizada pela empresa Carnes Landeiro S.A.

Pontuacao

Critérios 3 2 1

A probabilidade de falha de funcionamento de uma L .
Q1 ) Elevada Média Baixa
medida de controlo

Severidade das consequéncias em caso de falha do seu

Q2 _ Elevada Média Baixa
funcionamento
Q3 Efeito da aplicacdo da medida de controlo nos perigos Elevado Médio Baixo
Posicionamento no sistema, face a outras medidas de . Ndo é a
Q4 Ultima _ o
controlo ultima
Q5 | Grau de especificidade para eliminar ou reduzir o perigo Elevada Média Baixa
Medida Unica ou faz parte de uma combinagdo de L )
Q6 _ Elevada Média Baixa
medidas
Viabilidade da monitorizacdo; permite corregoes i
Q7 o Elevada Média Baixa
imediatas
E possivel estabelecer limites criticos mensuraveis e/ou , Mensuravel/ i
QS8 . ) Mensuravel ) Observavel
mensuravel/observavel Observavel

Recorrendo a tabela acima apresentada, é atribuido um nimero a cada questéo e efetuada
a soma desses valores, verificando-se se 0 somatério das questdes é inferior ou igual a 14, o que
significard que a medida de controlo é gerida como PPRO. Caso contrario, se a pontuacdo for

superior a 14, a medida de controlo constitui um PCC.

Na Tabela 10, onde se apresenta a analise de perigos para a etapa numero 11, é possivel
verificar que para esta etapa o indice de risco é superior a 4, logo tera de se aplicar as 8 questdes
e verificar se a etapa constitui um PCC ou um PPRO. Desta forma, na Tabela 12, apresentam-se

0s valores atribuidos a cada uma das 8 questdes, bem como a soma e a respetiva designacao.

Tabela 12. Identificacao dos PCC ou PPRO para a etapa 11: detetor de metais

Ti
Po 3 Tabela de Decisdo

Etapa de Perigo PCC/PPRO
Perigo Q1 Q2 Q3 Q4 05 06 Q7 08 Total

Desenvolvi
B1 esemolvimentode 5, 3 3 3 5 2 9 PCC
microrganismos

13.Cozedura

8. Estabelecer limite(s) critico(s) para medidas preventivas associadas a cada PCC
identificado — 3° Principio
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Uma vez definidos os pontos criticos de controlo, procedeu-se a definicao dos limites

criticos para cada medida associada a cada PCC.

9. Estabelecer procedimentos e requisitos de monitorizacdo de PCC — 4° Principio

De seguida, estabeleceu-se um sistema de monitorizacao para cada PCC, consistindo na
medicdo ou observacdo programada de um PCC, em relacdo aos seus limites criticos,

anteriormente definidos.

10. Estabelecer acoes corretivas a serem tomadas quando a monitorizacéo indicar que
um PCC em particular nao sob controlo — 5° Principio

Para cada PCC foram planeadas medidas corretivas pela equipa HACCP a serem

aplicadas sem hesitacao quando observado um desvio em relacao ao limite critico.

Adicionalmente, visto a empresa ser certificada pela FSSC 22000, é necessario determinar
para cada PCC correcdes que devem ser definidas por acdes a ser aplicadas aos produtos
identificados como potencialmente ndo conformes, com o objetivo de os colocar novamente dentro
dos niveis de aceitacdo. Estas sdo aplicadas quando os limites criticos dos PCC e/ou de acdo dos
PPRO n&o sao cumpridos, ou seja, visam a eliminacdo de uma ndo conformidade detetada. Assim,
os produtos afetados tém de ser identificados e controlados tendo em conta a sua utilizacédo e

libertacao.

Face ao exposto e para uma melhor compreensao do leitor sobre os procedimentos
adotados pela empresa Carnes Landeiro S.A., decidiu-se agrupar os terceiro, quarto e quinto
principios numa unica tabela. Desta forma, na Tabela 13, apresentam-se os limites criticos, as
medidas de monitorizacao, as correcdes e as acdes corretivas para o exemplo do PCC mencionado
anteriormente, etapa numero 13: Cozedura. Este procedimento repetiu-se para todos os PCC
detetados na etapa anterior, levando assim ao preenchimento de tabelas semelhantes para todos

os PCC.

De igual forma, segundo a ISO 22000, é necessario estipular limites criticos, determinar
processos de monitorizacdo, correcdes e acdes corretivas para cada PPRO. Na Tabela 14,
apresenta-se essa mesma informacdo para o PPRO, etapa numero 2: Armazenamento de
matérias-primas subsidiarias e AT. O preenchimento desta tabela também foi repetido para todos

0s PPRO detetados no principio 7 do sistema HACCP.
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Enchidos (FP.04)

Tabela 13. Identificacéo dos limites criticos, das medidas de moniforizacdo, das correcoes e das acoes corretivas para o PCC: Cozedura

Ftapa Perico Medida Sistemas de Monitorizacio Limite Correcdo Acéo Corretiva
P &t controlo Como Quando Quem Registo Aceitavel Acédo Resp. Registo Acdo Resp. Registo
Registo e
controlo diario Verificacao
das temperatura e A cada
temperaturas tempo de ciclo DI
e tempos de cozedura
pasteurizacao
= Cumprimento Venﬁca_gao e A cada
= das BPHF  cumprimento ciclo bQ
g das BPHF TerETEn Abertura
IS ) ) registo de
— @ Repetir o equipamento .
= c ) ocorréncia
S S processamento envolvido; (P.04-03)
£ g térmico até que Abertura :
© = Cumprimento ) : Informatico/ otempoea DQ/ registo de  Formacéao aos .
= 3 do plano de el dhts P.06-04 EP.16 temperatura Operador  ocorréncia  colaboradores be RegIStc.)
L o sondas de Mensal DQ/DM ] Formagao
3 2 manutencdo praieslies (P.0403)  em boas (P.11-06)
% £ preventiva temperatura tenham sido préticas de '
= -
% alcancados hlgfljtr)lfi; de pane
§ calibracédo
a
Cumprimento Recolha de - Laboratdrio
do plano de Quinzenal Externo
o amostras .
analises Acreditado
coren et
higienizacéo g dos ¢ Diario DQ

das estufas

equipamentos
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Tabela 14. /dentificacao dos limites criticos, das medidas de monitorizacdo, das correcées e das acdes corretivas para o PPRO. Armazenamento de matétias-primas subsididrias e AT

PHL
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i Sistemas de Monitorizacdo . Correcdo Acédo Corretiva
Etapa  Perico Medida Limite
P &t controlo Como Quando Quem Registo  Aceitavel Acao Resp.  Registo Acao Resp. Registo
Cumprimento Venﬂcagao do A cada
das BPHF cumprimento lote DQ
das BPHF
=~
S ~ Verificacao da
IS Separacao . o
& . separacao fisica
& fisica dos
X ) ) eda
~ ingredientes ) e . A cada
< identificacao DQ
- = com com cores lote
3 < diferentes . Alterar o modo de
RS 3 alergénios ST acondicionamento/
-g = cada alergénio Colocacao de Abertura de
q 3 S ) armazenamento )

S 3 5 o uma etiqueta de - registo de
d & = Verificacio da P Abertura das matérias- L
& 8 : ¢ SETIMTEEEED, & de registo rimas subsidiarias ocorrencia
: § g ordem Eje Informatico  Auséncia R EIEI DQ df g e AT; DQ (PIOR0E

S & 5 produgao- num produto que - '
% ;S o Producdes de ordem A cad contenha os ocorrencia y Registo de
S S 'S acordo com crescente fase cada DQ A (P.04-03) Formacao aos x
] g & e ) lote alergénios em laborad formacao
£ os alergénios ao numero de 5 Colaboradores em J

O = questao - (P.11-06)

‘g s alergénios boas praticas de

N é presentes nos higiene e fabrico

§ produtos

<

)

N L

N

g Controlo Recolha de LEITElie

N analitico amostras il 2R

N Acreditado

Cumprimento czzlﬂr(i:r?wianiodfj)o A cada DO
do PHL P mistura



11. Estabelecer procedimentos de verificacdo para confirmar se o sistema HACCP esta a
funcionar de forma eficaz - 6° Principio

Posteriormente, a equipa HACCP especificou os métodos e os procedimentos para
averiguar se os procedimentos baseados nos principios HACCP estéo a funcionar corretamente.
Neste sentido, a Carnes Landeiro S.A. recebe boletins de analise e relatdrios de servico proveniente
de laboratorios e/ou outras entidades subcontratadas, os quais permitem aferir sobre os aspetos

de seguranca alimentar associados aos produtos, PCC, PPRO, pré-requisitos e de qualidade.

Por outro lado, para assegurar o cumprimento de todos os requisitos definidos no SGSA a
empresa estabeleceu um plano de verificacao, definido na Lista de Verificacao de PPR. Esta
avaliacdo quando efetuada, é registada nos proprios registos de verificacao, quando aplicavel, ou

nas atas de reunido da ESA.

Uma das formas de verificar o funcionamento do sistema pode ser através da realizacdo
de auditorias. O Regulamento (CE) n.° 854/2004, de 29 de abril, define “auditoria” como um
exame sistematico independente para determinar se as atividades e os resultados correspondentes
cumprem e aplicam de forma eficaz e adequada as disposicdes previstas para alcancar os
objetivos previstos#. Assim, o conjunto de politicas, procedimentos ou requisitos que constituem
0s critérios da auditoria sao baseados nos sistemas de seguranca alimentar, nas politicas da
empresa e nos requisitos legais, que visam determinar em que medida os seus critérios sao
satisfeitos. Este € um instrumento eficaz na verificacdo do sistema de seguranca alimentar
implementado, pois permite ao responsavel apresentar evidéncias de que o sistema de seguranca

alimentar garante a inocuidade da carne manipulada dentro da empresa.

Neste sentido, para que seja possivel a execucdo de uma auditoria interna, foi proposto a
empresa duas listas de verificacdo, elaboradas previamente de acordo com as boas praticas de
producéo e com a legislacao em vigor. A primeira check-list cobre aspetos mais gerais do sistema
(Anexo E.1), podendo ser utlizada de forma mais regular. No entanto, a segunda check-list (Anexo
E.2) cobre todas as etapas do HACCP e deve ser utilizada quando existe alguma alteracao no

processo de fabrico de algum produto, ou quando se pretende fabricar um novo produto.

12. Estabelecer documentacéo relativa a todos os procedimentos e registos apropriados
a estes principios e sua aplicacdo — 7° Principio
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Por ultimo, a fim de completar a implementacdo do HACCP, a equipa devera manter
registos eficientes baseados nos principios HACCP. Desta forma, a empresa solicitou a elaboracao
de um manual de seguranca alimentar, onde constam todas as etapas e documentos referentes
ao plano HACCP. Estes documentos devem ser continuamente revistos e suplementados com

novos registos ao longo dos anos.
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Capitulo 5 — Analise e Discussao de Resultados

Neste capitulo procede-se a analise e discussao dos resultados apresentados no capitulo
anterior. Desta forma, apenas serdo abordados e analisados os resultados da etapa de recolha
de informacdo, uma vez que na segunda parte do estagio, os Unicos resultados foram a execucao
de um manual de seguranca geral e mais trés manuais de seguranca alimentar, aplicados as

diversas areas da empresa (abate e triparia, desmancha e congelacéo e salsicharia).

5.1. Atividade - 1

Tal como mencionado no capitulo 3, no ponto 3.2, realizou-se a recolha da informacéao
para os 28 produtos. No entanto, a comparacao e analise dos dados so pode ser realizada entre
produtos cujo processo produtivo apresente as mesmas etapas, logo, a produtividade sé pode ser
comparada entre produtos semelhantes. Neste sentido, decidiu-se elaborar 3 graficos, um para
cada um dos grupos de produtos analisados (cozidos, fumados e enchidos). Em todos os graficos,
0 eixo das abcissas corresponde ao valor da probabilidade, e no eixo das ordenadas estao
representados os produtos em questdo, aos quais foi associado um nuimero. No anexo D.2 é

possivel verificar a correspondéncia entre cada um dos produtos com o numero atribuido.

Na Figura 16 esta representado o grafico relativo aos produtos inseridos dentro da
categoria dos produtos cozidos. A fim de existir uma melhor coeréncia entre os dados observados,
decidiu-se excluir o produto “mortadela com pimenta”, uma vez que a recolha de informacao deste
produto foi muito reduzida, logo este apresentava uma produtividade muito superior aos restantes.

Valores da 80,00

Produtividade

72,16

70,00
60,00
50,00

—@— Produtividade /(producao por
hora)

40,00

30,00 Produtividade /(producéo por

20,00 hora e por pessoa)

10,00

0,00

Designacéo dos produtos

Figura 16. Produtividade (kg/h) e produtividade (kg/h) para os produtos inserido dentro da categoria dos produtos cozidos.
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Através da figura anterior, é possivel verificar que o produto “Fiambre Sandwich” (nimero
1) é o produto com a produtividade mais elevada, mesmo tendo em consideracao os dois tipos de
produtividade. Este resultado pode ser explicado pelo facto de o valor da remessa tipica ser muito
elevado, o que condiciona a produtividade e a torna bastante superior aos restantes produtos. Por
outro lado, o produto com uma produtividade menor revelou ser o produto “Paio york” (numero
5). Isto deve-se ao facto de este produto ter de atravessar um maior nimero de etapas,

nomeadamente, 2 cozeduras, o que ndo é comum e condiciona negativamente a produtividade.

Comprando as duas produtividades, conclui-se que a produtividade representada pela
linha azul, assume numeros muito mais elevados e muito mais dispares de produto para produto,
relativamente a produtividade representada pela linha laranja. No entanto, o produto com maior

ou menor produtividade, foi nomeado de igual forma pelas duas probabilidades.

Em relacdo aos produtos fumados elaborou-se o grafico apresentado na Figura 17.

14,00
Valores da
produtividade 1153 1146
12,00 10,65 !
9,78
10,00 9,30
8,00
—@— Produtividade /(producao por
6.00 hora)
Produtividade /(producéo por
hora e por pessoa)
4,00

2,00 1,33 105 164 1,40 1,33

0,00
6 7 8 9 10 11

Designacéo dos produtos

Figura 17. Produtividgade (kg/h) e produtividade (kg/h) para os produtos inserido dentro da categoria dos produtos fumados.

Através do grafico é possivel verificar que, segundo a produtividade (producdo por hora),
o produto com maior valor foi a “pa fumada” (numero 7). No entanto, tendo em conta a
produtividade (producdo por hora e por pessoa), o produto com valor mais elevado foi o produto
“pernil fumado” (numero 8). Isto demonstra que o produto numero 7 precisou de mais

colaboradores para ser confecionado, uma vez, que na etapa de embalamento necessitou de 4
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colaboradores, enquanto para o produto 8 nao foi contemplada esta etapa. Em termos de produto
com menor produtividade, através da analise de ambas as produtividades, conclui-se ser o produto

“orelhas fumadas”.

0 facto de as produtividades serem tdo semelhantes entre os produtos, demonstra que
sao de facto produtos muito similares, e que apenas com uma analise mais detalhada e ao longo
de mais tempo, seria possivel encontrar algumas diferencas notérias na produtividade dos

produtos.

Relativamente aos enchidos, elaborou-se o grafico apresentado na Figura 18.

Valores da 30,00
produtividade

2491

25,00

20,00

@ Produtividade /(producéo
por hora)

15,00

=@ Produtividade /(producdo

10,00 por hora e por pessoa)

5,003,41 3,

2,26 1,77
058 3 120087 1,02091 0,85 115 72

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

Designacéo dos produtos

Figura 18. Produtividade (kg/h) e produtividade (kg/h) para os produtos inserido dentro da categoria dos enchidos.

O produto cuja produtividade se destaca é o “chourico crioulo” (nimero 15), uma vez que
possui a maior produtividade dentro do grupo dos enchidos. Isto & possivel devido & sua remessa
tipica ser bastante superior, em relacao a produtos semelhantes, como € o caso do “chourico
crioulo picante” (numero 16). Adicionalmente, a cozedura do “chourico crioulo” é relativamente
mais rapida do que os outros produtos inseridos nesta categoria, uma vez que € um produto mais

pequeno, possibilitando que o calor chegue ao centro térmico mais rapidamente, necessitando de
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menos tempo para ser produzido. Por outro lado, o produto “paio do lombo” (niimero 25), revelou
se o produto com menor produtividade. Este produto embora nao necessite de uma cozedura nas
estufas elétricas, necessita de muito tempo para estabilizar apos a saida do fumeiro, sendo esta

a principal razao para que a produtividade do produto baixe.

Neste exemplo, ndo existiram muitas diferencas entre as duas produtividades calculadas,
0 que mostra que os produtos necessitam de um numero de colaboradores semelhante para a

confecdo dos mesmos.

Por outro lado, para ter uma melhor percecao sobre um grupo de produtos mais restrito,
elaborou-se o grafico apresentado na Figura 19. Neste sentido, e tendo em conta o produto
apresentado no ponto 3.2, os produtos idénticos ao chourico de vinho, séo o chourico argola e o

chourico de vinho grosso.

12,00
Valores da 10,48 10.20 10,94
produtividade .\‘/.
9,00
6,00 —@— Produtividade /(producao
por hora)
Produtividade /(producao
300 por hora e por pessoa)
0,87 1,02 0,91
0,00
19 20 21

Designacéo dos produtos

Figura 19. Produtividade (kg/h) e produtividade (kg/h.p) para os produtos chourico de vinho, chourico argola, chourico de
vinho grosso.

Através da observacao e analise da produtividade (producéo por hora), é possivel denotar
que os produtos chourico de vinho (nimero 19) e chourico argola (nimero 20) apresentam
produtividades semelhantes, ou seja, para produzir a mesma quantidade de chourico sao
necessarios tempos idénticos. No entanto, o chourico de vinho grosso (numero 21) apresentou
uma produtividade superior aos outros dois tipos de chourico, o que evidencia que para produzir
a mesma quantidade chourico, este necessita de menos tempo a ser confecionado. Este facto

pode ser justificado pelo menor tempo despendido no processo de enchimento do chourico.
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Através da andlise da figura anterior, mas atendendo a produtividade (producao por hora
€ por pessoa), & possivel concluir que o chourico argola apresentou uma produtividade superior
aos outros 2 chouricos, informacao que se encontra dispar da interpretada segundo a linha azul,
produtividade (producéo por hora). Assim, ao ter em conta o fator “n° de colaboradores”, a
produtividade do chourico argola aumentou, o que evidencia que este necessita de menos
colaboradores para produzir a mesma quantidade de carne no mesmo tempo, relativamente ao
chourico de vinho. Esta conclusdo é corroborada pela informacéo retirada ao longo do estagio,
que se encontra apresentada no Anexo C. Por outro lado, ao estabelecer a comparacdo entre o
chourico de vinho e o chourico de vinho grosso, conclui-se 0 mesmo que anteriormente, ou seja,
que o chourico de vinho grosso apresenta uma produtividade superior ao chourico de vinho, o que
indica que ambos necessitam de um numero de colaboradores semelhante. Assim, pode-se

afirmar que o fator “n° de colaboradores”, ndo é um fator relevante neste caso.

Importa realcar que para ambas as probabilidades, os trés produtos apresentam valores

de produtividade relativamente semelhantes, o que realca a sua semelhanca entre si.

Relativamente ao processo de recolha de informacao de algumas etapas do fluxograma

de suinos, os resultados sao apresentados na Figura 20.

4am
~ 2?Depilacéo e 3?Depilacéo
» a S » »
Escaldao » 1°Depilacao — Chamusco >y s——
110 14 +1\ 2 1 &+ I\
] a 1 1 a 1 [
v
Separagao em Evisceragao P Evisceracao EXtracélo am;s +
hemi- carcaca (visceras vermelhas) (visceras brancas) extracao_ unnas
traseiras
9
[
A 4
Inspecao N Lava;gen:n dz cargaga C Extracéo das | Colocacéo da
post-mortem 7| extracao dosrins € unhas dianteiras " marca sanitaria
peritoneu
2 ; + l—AIﬁ 1 ; + 1\
l_ A4
Pesagem, identificacéo e < Recolha
classificacdo da carcaca Trichinella
Figura 20. Etapa cruciais do processo de abate de suinos apos a recolha de informacéo.
(] 513
Legenda: ™ representa os colaboradores, / representa as facas, representa os carimbos e representa as balancas.
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Através da figura anterior pode-se concluir que sao necessarios cerca de 15 colaboradores,
6 facas, 1 serra elétrica, 1 carimbo e 1 balanca. O tempo retirado foi de cerca de 14 minutos,
desde a primeira a ultima etapa apresentada. De igual forma, no caso do abate de bovinos, na

Figura 21 apresentam-se os resultados da recolha de informacao.

1o+ 18 1o+ 18 34 +3\ 1a 14 24
IR > Renmocéo das »| Esfola Manual > e » Estolg
dos cornos m&os e patas da carcaca mecanica
[
1an 10 1 +1\ 141\ | 1+ 1\
A
hse?i])ia-r:;:;e:e‘ P Evisceracao P Evisceracdo P Abertura cavidade
i b (visceras vermelhas) b (visceras brancas) tridxica e remogao da
lavagem "
cabeca, se aplicavel
L ] [ ] L ]
1} 1da+1\ 14 +1\ &1
Inspecao > Remocao das.aparas e Colocagag da marca
post-mortem (zona cervical) sanitaria

A 4

Pesagem, identificacao e
classificacéo da carcaca

Figura 21. Ftapa cruciais do processo de abate de bovinos apos a recolha de informacao.

[ ] \ . \
Legenda. ™ representa os colaboradores, / representa as facas, representa os carimbos e representa as balancas.

A partir da Figura 21, pode-se concluir que sdo necessarios 19 colaboradores, 3 serras
elétricas, 6 facas, 2 carimbos e 1 balanca. Relativamente ao tempo despendido entre a primeira
e a Ultima etapa, este foi de cerca de 45 minutos. Comparando os dois abates, conclui-se que o

abate de bovino se releva mais duradouro e menos automatizado.
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Capitulo 6- Principais Conclusoes

Neste trabalho pretendeu-se elaborar um manual de seguranca alimentar aplicado a empresa
anfitria, suportado nos principios do sistema HACCP. Para tal, numa primeira etapa foi necessario
recolher informacao sobre os fluxogramas da empresa, e posteriormente foi elaborado o manual

de seguranca alimentar.

Através da conclusao do primeiro objetivo, é possivel concluir que dentro da categoria dos
produtos cozidos com melhor produtividade foi o “fiambre sandwich”, e com a pior produtividade
foi o “paio york”. Dentro da categoria dos produtos fumados, os produtos com a maior
produtividade foram a “pa fumada” e o “pernil fumado”, e com menor produtividade foram as
“orelhas fumadas”. Relativamente aos enchidos, o produto com maior produtividade foi o
“chourico crioulo” e com menor foi 0” paio do lombo”. Conclui-se ainda que, o fator n° de
colaboradores nao teve um grande impacto na produtividade, uma vez que, se tira ilacbes analogas
tendo em conta ou ndo este parametro. Isto deve-se ao facto de produtos semelhantes

necessitarem de numeros semelhantes de colaboradores.

A segunda parte do estagio teve como objetivo criar um documento escrito sobre o sistema
HACCP da empresa, do qual se pode concluir que os pontos cruciais foram: modificar ou
acrescentar uma definicdo mais completa para alguns produtos e atualizar as suas fichas técnicas;
estabelecer limites criticos, medidas de monitorizacao, correcdes e acdes corretivas para cada um
dos pontos criticos de controlo e para cada pré- requisito operacional; elaborar duas lista de

verificacdo para melhorar o procedimento de auditoria interna adotado pela empresa.

Em suma, o estagio na empresa Carnes Landeiro S.A. foi concluido com sucesso e
representou um marco importante a nivel pessoal, profissional e académico. O trabalho
desenvolvido contribuiu para adquirir e consolidar conhecimentos, ndo sé sobre o sistema HACCP,
mas também sobre o referencial normativo FSSC 22000 e sobre todo o processo de abate de

suinos e bovinos e manufatura de produtos carneos.

Em futuros trabalhos, sugiro que se faca uma recolha de informacao com uma duracao
mais longa, de modo que seja possivel averiguar quais as alturas do ano onde a produtividade ¢
maior € menor, e quais 0s produtos mais/menos consumidos. Com essa informacao seria

possivel melhorar alguns produtos e processos, de forma a alcancar a melhoria continua.
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Anexos

Anexo A - Folha de Registo

Tabela 15. Folha de registo criada com intuito de facilitar a recolha de informagao requerida durante o estagio

. Data:
[ZWIRIARNEE | Nome do Produto:
o /__]___
Etapa Temperatura Tempo Operadores Equipamento
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T {carne) =
t(maquina) =
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T(carne) =
t(maquina) =
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T(carne) =
t(maquina) =
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T(carne) =
t(maquina) =
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T(carne) =
t(maquina) =
t(total) =
N° etapa: T (ambiente) =
t(homem) =
Nome etapa: T(carne) =
t(maquina) =
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Anexo B- Fluxograma das etapas de producao de enchidos

Rececio das matérias

Rececio de materiais

primas subs ididrios (aditivos)
Pesagem das
Cames
Picagam da=s
Cames
Pecagam doz Armazenamento
ngredientes 1 de adevos
Mitztra 1
M atur ag &a
Pecagam doz
ngre die nfes 2
Mitsiura 2

Ervchitim =nio

Cozadsra

Fumagam

E=tabiliza; &0

I

Emiablmento =
Etlquetagam

Expedicio’
Dis ribuicdo

Figura 22. Fluxograma representativo das principais etapas do processo de fabrico de enchidos, elaborado a partir do
fluxograma atual da empresa Carnes Landeiro S.A.
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Anexo C- Dados recolhidos

Anexo C.1- Dados recolhidos: Chourico de vinho

Tabela 16. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico de vinho

Chourico vinho (1 remessa)

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo
N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Equipamento

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

1

Balanca

Pesagem e Picagem das Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C)
Temperatura (carne) (°C)

t(homem) (horas)

1

Balanca chédo + W+K wetter

Mistura 1

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1

Misturadora Grande
Maturacao
T ambiente (°C)
t (maturacao) (horas)
Mistura 2

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1

Misturadora Grande

78

11,0
0,25

9,7

0,50

9,7

10,4
0,42
10

4,5
20

9,6
39
9,95
0,5
10



Tabela 16. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico de vinho

Chourico vinho (1 remessa)

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Etapa

Temperatura
Tempo
N° Colaboradores

Etapa

Temperatura
Tempo
N° Colaboradores

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura
Tempo
N° Colaboradores

Temperatura ambiente (°C)

T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)

Enchedora com detetor de metais

Cozedura

T (nucleo) (°C)
t (total) (horas)

Fumagem

T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Estabilizacao

T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Embalamento

T ambiente (°C)
t (total) (horas)

79

Enchimento

9,8
9,95

3,5

20

45
24

12,3
17

11,5



Anexo C.2- Dados recolhidos: Chourico argola

Tabela 17. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico argola

Chourico Argola (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo
N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura
Tempo
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C)

t(homem) (horas)

Pesagem e Picagem das Matérias-primas

Balanca

Temperatura ambiente (°C)

T (carne) (°C)

t(homem) (horas)

Mistura 1

Balanca chao + W+K wetter

Temperatura ambiente (°C)

T (inicial) (°C)
T(final) (°C)

t(homem) (horas)

t(maquina) (min)

Maturacao

Misturadora Grande

T ambiente (°C)
t (maturacéo) (horas)

Mistura 2

Temperatura ambiente (°C)

T (inicial) (°C)
T(final) (°C)

t(homem) (horas)

t(maquina) (min)

Enchimento

Temperatura ambiente (°C)

Misturadora Grande

T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)

80

11,0
0,25

9,7

0,50

9,7

10,4
0,42
10

20

9,6
3,9
9,95
0,5
10

9,8
9,95

4,5

20



Tabela 17. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico argola

Chourico argola (I remessa)

Etapa
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Enchimento
Enchedora com detetor de metais
4
35
16
2240
Cozedura
T (nucleo) (°C)
t (total) (horas) 2
1
Fumagem
T ambiente (°C) 45
t (total) (horas) 24
1
Estabilizacao
T ambiente (°C) 12,1
t (total) (horas) 18
1
Embalamento (1 carrinho - gas)
T ambiente (°C) 10,8
t (total) (horas) 4
2

81



Anexo C.3- Dados recolhidos: Chourico vinho grosso

Tabela 18. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico de vinho grosso

Chourico Vinho Grosso (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo
N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Mistura 1

T(final) (°C)

Mistura 2

T(final) (°C)

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

1

Balanca
Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)

t(homem) (horas)

1

Balanca chao + W+K wetter

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(homem) (horas)
t(maquina) (min)

1

Misturadora Grande
Maturacao

t (maturacao) (horas)

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(homem) (horas)

t(maquina) (min)

1

Misturadora Grande
Enchimento (2 carrinhos-meia remessa)
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)

3

Enchedora sem detetor de metais

2
20
66,5
2660

82

11,0
0,25

9,7

0,50

9,7

10,4
0,42
10

20

9,6
39
9,95
0,5
10

10,7
10,4
3,0
1,3
20



Tabela 18. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico de vinho grosso

Chourico de vinho grosso (1remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Cozedura
T (nucleo) (°C)
t (total) (horas)

Fumagem
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Estabilizacao
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Embalamento (gas)
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

83

3,5

21

11,8
18

10,8



Anexo C.4- Dados recolhidos: Morcela

Tabela 19. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto morcela

Morcela (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo
N° Colaboradores

Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

Balanca

Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)

T (carne) (°C)

t(homem) (horas)

1
Balanca chao + W+K wetter
Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)

t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Maturacao
t (maturacao) (horas)
Mistura 2
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T (sangue) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)
1
Enchedora com detetor de metais
5
35
16
2800

84

11,0
0,25

9,7
6,4
0,50

9,7
6,4
7,3
0,33
10

18

9,5
3,75
13,7
26,6

30

9,5
13,7
6,5

20



Tabela 19. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto morcela

Morcela (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Cozedura

T (nucleo) (°C)

t (total) (horas) 2,75
1

Fumagem

T ambiente (°C) 45

t (total) (horas) 20
1

Estabilizacao

T ambiente (°C) 11,7

t (total) (horas) 18
1

Embalamento (1 carrinhos) -vacuo

T ambiente (°C) 10,3

t (total) (horas) 0,58
2

Embalamento (4 carrinhos) - gas

T ambiente (°C) 11,5

t (total) (horas) 1,33
2

85



Anexo C.5- Dados recolhidos: Linguica

Tabela 20. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto linguica

Linguica (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
1

Balanca
Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)

t(homem) (horas)

1
Balanca chao + W+K wetter
Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Maturacao
t (maturacao) (horas)
Mistura 2
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)
3
Enchedora com detetor de metais
5
28
84
11760

86

12,3
0,35

11,4
4,25
0,75

9,7
8,35
0,33

17

11,1

58
0,5
10

11,1
58
2,0
1,5
20



Tabela 20. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto linguica

Linguica (1 remessa)

Etapa

Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Anexo C.6- Dados recolhidos: Chourico carne extra exportacao

Cozedura
t (total) (horas)

Estabilizacao
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Embalamento (5 carrinhos) - vacuo

T ambiente (°C)
t (total) (horas)

1

0,5

11,6
18,5

9,7
3,00

Tabela 21. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carne extra exportacéo

Chourico Carne Extra Exportacdo (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)

t(homem) (horas)

Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)

t(homem) (horas)

Temperatura ambiente (°C)

T (inicial) (°C)

T (final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)

Mistura 1

Temperatura ambiente (°C)

T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)

t(maquina) (min)

87

Balanca chao + W+K wetter
Picagem das Matérias-primas

Misturadora Grande

11,0
0,4

10,1
0,53

11,0

54
0,5
0,5

10,1
54
11,3
0,33



Tabela 21. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carne extra

exportacao

Chourico Carne Extra Exportacdo (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Maturacao
T ambiente (°C)
t (maturacéo) (horas) 16
Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 9,6
T (inicial) (°C)
T(final) (°C) 8,75
t(homem) (horas) 0,5
t(maquina) (min) 10
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 9,6
T (inicial) (°C) 8,75
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 2,0
t(maquina) (horas) 1,5
t(lavagem) (min) 20
3
Enchedora com detetor de metais
3
35
60
6300
Cozedura
T (nucleo) (°C)
t (total) (horas) 3,5
1
Fumagem
T ambiente (°C)
t (total) (horas) 16
1
Estabilizacao
T ambiente (°C) 11,6
t (total) (horas) 19,5
1
Embalamento (3 carrinhos) - vacuo
T ambiente (°C) 11,8
t (total) (horas) 3,00
5

88



Anexo C.7- Dados recolhidos: Chourico carne extra

Tabela 22. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carne extra

Chourico Carne Extra (1 remessa)

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo
N° Colaboradores

Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo
N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Equipamento

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C)

t(homem) (horas)

1
Balanca
Pesagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)
t(homem) (horas)
1

Balanca chao
Picagem das Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
1
K+ G Wetter

Mistura 1

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1

Misturadora Grande

Maturacao
T ambiente (°C)

t (maturacéo) (horas)
Mistura 2

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1

Misturadora Grande

89

11,0
0,23

9,6
5,6
0,17

11,7
5,6
7,75
0,33

91

9,05
10,4
0,33

16

10,3

0,5
10



Tabela 22. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carne extra

Chourico Carne Extra (1 remessa)

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,1
T (inicial) (°C) 9
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 1
t(maquina) (horas) 1
t(lavagem) (min) 20
3
Enchedora com detetor de metais
3
85
66
16830
Cozedura
T (nucleo) (°C)
t (total) (horas) 2
1
Fumagem
T ambiente (°C) -
t (total) (horas) 20
1
Estabilizacao
T ambiente (°C) 12,5
t (total) (horas) 19,5
1
Embalamento (3 carrinho - vacuo)
T ambiente (°C) 9,7
t (total) (horas) 3,6
5

Anexo C.8- Dados recolhidos: Chourico carne tradicional

Tabela 23. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carmne tradicional

Chourico Carne Tradicional (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

\ Pesagem dos Ingredientes

‘ Temperatura ambiente (°C) 11,0
' t{homem) (horas) 0,25
| 1

‘ Balanca
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Tabela 23. (Continuacao) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico carne tradicional

Chourico Carne Tradicional (1 remessa)

Etapa Pesagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 11,2
Temperatura
T (carne) (°C)
Tempo t(homem) (horas) 0,42
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + W+K wetter
Etapa Mistura 1
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,2
t(total) (hora) 0,5
Tempo
t(maquina) (min) 10
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Maturacao
Temperatura Temperatura ambiente (°C)
Tempo t(total) (hora) 20
Etapa Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,5
Temperatura T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 3,5
Tempo t(maquina) (horas) 3,0
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 1
Equipamento Enchedora com detetor de metais
N° de Carros /Remessa 2
N° de Varas/Remessa 21
N° de Unidades /Vara 16
N° de Unidades total 672
Etapa Cozedura
Temperatura Temperatura ambiente (°C)
Tempo t(total) (horas) 3
N° Colaboradores 1
Etapa Estabilizacao
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,7
Tempo t(total) (horas) 14
N° Colaboradores 1
Etapa Embalamento
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 10,7
Tempo t(total) (horas) 3
N° Colaboradores 3
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Anexo C.9- Dados recolhidos: Chourico churrasco

Tabela 24. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico churrasco

Chourico Churrasco (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades/vara
N° de Unidades total
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
1
Balanca
Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)
t(homem) (horas)

1
Balanca chao + K+G wetter
Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)

t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)

3
Enchedora ¢/ detetor de metais
1
35
100
3500
Cozedura
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
1
Estabilizacao
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
1

Embalamento
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

92

11,2
0,13

10,8
6,0
0,15

10,8

0,5
10

1,0
0,8
20

0,33

11,6
18,0

10,9



Anexo C.10- Dados recolhidos: Chouricao

Tabela 25. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chouricao

Chouricdo (1 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,1
Tempo t(homem) (horas) 0,50
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 9,6
Temperatura
T (carne) (°C) 3,6
Tempo t(homem) (horas) 0,33
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + W+K wetter
Etapa Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 9,7
Temperatura o
T (inicial) (°C) 3,6
t(homem) (horas) 0,33
Tempo . .
t(maquina) (min) 5
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Maturacao
Tempo t (maturacao) (horas) 16
Etapa Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 11
Temperatura T (inicial) (°C) 4
T(final) (°C) 6,1
t(homem) (horas) 0,5
Tempo . )
t(maquina) (min) 10
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,7
Temperatura o
T (inicial) (°C) 6,1
Tempo t(homem) (horas) 1,5
t(homem) (horas) 1,5
Tempo t(maquina) (horas) 1
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 1
Equipamento Enchedora sala dos fiambres com detetor de metais
N° de Carros /Remessa 3
N° de Varas/Remessa 20
N° de Unidades /Vara 10
N° de Unidades total 600
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Tabela 25. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chouricdo

Chouricao (1 remessa)

Etapa

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Cozedura

t (total) (horas) 3,5
1

Fumagem

t (total) (horas) 20
1

Estabilizacao

T ambiente (°C) 12,5

t (total) (horas) 10
1

Embalamento (1 carrinhos) - vacuo

T ambiente (°C) 9,7

t (total) (horas) 1,50
2

Anexo C.11- Dados recolhidos: Chouricao especial

Tabela 26. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chouricédo especial

Chouricdo Especial (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Tempo

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C) 11,1
t(homem) (horas) 0,50
1
Balanca
Pesagem e Picagem das Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C) 9,6
T (carne) (°C) 3,6
t(homem) (horas) 0,33

1

Balanca chao + W+K wetter

Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 9,7
T (inicial) (°C) 3,6
t(homem) (horas) 0,33
t(maquina) (min) 5

1

Misturadora Grande

Maturacao
t (maturacao) (horas) 16
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Tabela 26. (Continuacao) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chouricdo especial

Chouricdo Especial (1 remessa)

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 11
T (inicial) (°C) 4
T(final) (°C) 6,1
t(homem) (horas) 0,5
t(maquina) (min) 10
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,7
T (inicial) (°C) 6,1
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 15
t(maquina) (horas) 1
t(lavagem) (min) 20
1
Enchedora sala dos fiambres com detetor de metais
3
20
10
600
Cozedura
T (nucleo) (°C) -
t (total) (horas) 3,5
1
Fumagem
T ambiente (°C)
t (total) (horas) 20
1
Estabilizacao
T ambiente (°C) 12,5
t (total) (horas) 10
1
Embalamento (1 carrinhos) - vacuo
T ambiente (°C) 9,7
t (total) (horas) 1,50
2
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Anexo C.12- Dados recolhidos: Salpicao

Tabela 27. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto salpicao

Salpicao (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Tempo entre massagem

Etapa

Temperatura

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Unidades total
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C) 11,1
t(homem) (horas) 0,17
1
Balanca
Massagem 1
Temperatura ambiente (°C) -
T (inicial) (°C) 5
T(final) (°C) -
t(homem) (horas) 0,8
t(maquina) (min) 0,5
1
Massajador 2
t (total) (horas) entre 14 e 20
Massagem 2
T ambiente (°C) -
t (massagem) (horas) 0,5
Maturacao
T ambiente (°C)
t (total) (horas) 24
Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C) 3
T(final) (°C) -
t(homem) (horas) 3
t(maquina) (horas) 2,5
t(lavagem) (min) 20
2
Enchedora da sala de fiambres ¢/ detetor de metais
60
Fumeiro
T nucleo (°C) 50
t (total) (horas) 9,5
1
Estabilizacao
T ambiente (°C) 11,4
t (total) (horas) 62,5
1
Embalamento
T ambiente (°C) 10,3
t (total) (horas) 1,3
3
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Anexo C.13- Dados recolhidos: Chourico crioulo

Tabela 28. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico crioulo

Crioulo (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades/vara
N° de Unidades total
Etapa
Tempo
N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo
N° Colaboradores
Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
1
Balanca
Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)
t(homem) (horas)
1
Balanca chao + K+G wetter
Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)
1
Misturadora Grande
Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)
3
Enchedora s/ detetor de metais
3
35
100
10500
Cozedura
t (total) (horas)
1
Estabilizacao
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
1
Embalamento
T ambiente (°C)

t (total) (horas)
3
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11,2
0,25

10,8
6,0
0,50

10,8

0,5
10

10,1
3,5
3,5
20

0,33

11,6
16,5



Anexo C.14- Dados recolhidos: Chourico crioulo picante

Tabela 29. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto chourico crioulo picante

Crioulo picante (1 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,2
Tempo t(homem) (horas) 0,25
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 10,4
Temperatura
T (carne) (°C) 5,6
Tempo t(homem) (horas) 0,50
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + K+G wetter
Etapa Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 10,8
Temperatura .
T (inicial) (°C) 5,6
t(homem) (horas) 0,5
Tempo . .
t(maquina) (min) 10
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Enchimento
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 10,1
t(homem) (horas) 2,0
Tempo t(maquina) (horas) 1,7
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 3
Equipamento Enchedora s/ detetor de metais
N° de Carros /Remessa 1
N° de Varas/Remessa 35
N° de Unidades/vara 100
N° de Unidades total 3500
Etapa Cozedura
Tempo t (total) (horas) 0,33
N° Colaboradores 1
Etapa Estabilizacao
Temperatura T ambiente (°C) 11,2
Tempo t (total) (horas) 19,0
N° Colaboradores 1
Etapa Embalamento
Temperatura T ambiente (°C) 11,8
Tempo t (total) (horas) 0,5
N° Colaboradores 3
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Anexo C.15- Dados recolhidos: Salsicha fresca

Tabela 30. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto salsicha fresca

Salsicha Fresca (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Caixas/Vara

N° de Unidades/caixa

N° de Unidades total
Etapa
Temperatura
Tempo

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C) 12,7
t(homem) (horas) 0,08
1
Balanca

Pesagem + triturar as Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C) 9,8
T (carne) (°C) 9,8
t(homem) (horas) 0,33

1

Balanca chao + K+G wetter

Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 10,2
t(homem) (horas) 0,42
t(maquina) (min) 10

1

Misturadora Pequena

Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 10,1
t(homem) (horas) 1
t(maquina) (horas) 1
t(lavagem) (min) 20

3

Enchedora s/ detetor de metais

1

6

30

12

2160

Refrigeracao
T ambiente (°C) 1
t (total) (horas) 15
Embalamento
T ambiente (°C) 11
t (total) (horas) 1

2
Etiquetar
t (total) (horas) 0,33

1
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Anexo C.16- Dados recolhidos: Salsicha merguez

Tabela 31. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto salsicha merguez

Salsicha Merguez (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Caixas/Vara

N° de Unidades/caixa

N° de Unidades total
Etapa
Temperatura
Tempo

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

1

Balanca

Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)
t(homem) (horas)

1

Balanca chao + K+G wetter

Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)

1

Misturadora Pequena

Enchimento
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (horas)
t(lavagem) (min)

3
Enchedora s/ detetor de metais
1
4
20
12
960
Refrigeracao
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
Embalamento
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
2
Etiquetar
t (total) (horas)
1

100

12,7
0,17

9,5

0,33

10,2
0,42
10

10,1
0,5
0,5
20

15

11

0,167



Anexo C.17- Dados recolhidos: Paio do lombo

Tabela 32. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto paio do lombo

Paio do lombo (1 remessa)

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Etapa

Temperatura

Tempo
Etapa

Temperatura
Tempo

N° Carros/ remessa
N° varas/ carros

N° unidades/ carros
N° Colaboradores

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

1
Balanca
Mistura 1
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1

Feito @ mao / bombo
Maturacao

Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(total) (horas)

Mistura 2 + Enchimento
Temperatura nucleo (°C)
t(total) (horas)

1
14
6
2
Fumeiro
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
Estabilizacao
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
Embalamento
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
2

Maquina com detetor de metais

101

12,7
0,17

10,5
0,25

20

9,3
15

50
9,5

11,4
62,5

11,3
0,75



Anexo C.18- Dados recolhidos: Toucinho

Tabela 33. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto toucinho

Toucinho (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

Massagem

Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Colocar no carrinho
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) (°C)

t(total) (horas)

Cozedura
Temperatura nucleo (°C)
t(total) (horas)

Estabilizacao
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Embalamento

Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
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13,3
0,17
1
Balanca
24
2,9
2
2
Corredor
7
14
3
294
6
1
10,8
23
1
11,6
3,5
2



Anexo C.19- Dados recolhidos: Pa Fumada

Tabela 34. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto pa fumada

P4 Fumada (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Carros/ remessa
N° varas/ carros
N° unidades/ carros
N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes

Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (horas)

Massagem
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Colocar nos Carrinhos
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Cozedura
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Estabilizacao
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

Embalamento

Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
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13,3
0,17
1
Balanca
24
1
Massajador 3
0,5
2
17,5
3
2
6
1
12,1
22,5
1
11,5
1
4



Anexo C.20- Dados recolhidos: Unhas fumadas

Tabela 35. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto unhas fumaadas

Orelhas Fumada (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Carros/ remessa
N° varas/ carros

N° unidades/ carros
N unidades total

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (min)

1
Balanca
Massagem
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
t(colocacéo) (horas)
1

Massajador 3
Colocar nos Carrinhos
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

3
35
10
1050
2
Cozer
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
Estabilizacao
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
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13,3
0,17

24,42
0,42

1,75

10,9
17



Anexo C.21- Dados recolhidos: Orelhas Fumadas
Tabela 36. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto orelhas fumadas

Orelhas Fumada (1 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 13,3
Tempo t(homem) (min) 0,17
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Massagem
Temperatura Temperatura ambiente (°C) -
t(total) (horas) 24,42
Tempo B
t(colocacéo) (horas) 0,42
N° Colaboradores 1
Equipamento Massajador 3
Etapa Colocar nos Carrinhos
Temperatura Temperatura ambiente (°C)
Tempo t(total) (horas) 1,75
N° Carros/ remessa 3
N° varas/ carros 35
N° unidades/ carros 10
N unidades total 1050
N° Colaboradores 2
Etapa Cozer
Temperatura Temperatura ambiente (°C)
Tempo t(total) (horas) 4
N° Colaboradores 1
Etapa Estabilizacao
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 10,9
Tempo t(total) (horas) 17
N° Colaboradores 1
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Anexo C.22- Dados recolhidos: Pernil fumado

Tabela 37. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto pernil fumado

Pernil Fumado (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Carros/ remessa
N° varas/ carros

N° unidades/ carros
N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C)
t(homem) (min)

1
Balanca
Massagem
Temperatura ambiente (°C)
t (total) (horas)
t (colocacéo) (horas)
1

Massajador 3
Colocar nos Carrinhos
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)

2
17,5
3
2
Cozer
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
Estabilizacao
Temperatura ambiente (°C)
t(total) (horas)
1
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13,3
0,17

24,5
0,5

0,5

19



Anexo C.23- Dados recolhidos: Fiambre sandwich

Tabela 38.Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre sandwich

Fiambre Sandwich (10 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,2
Tempo t(homem) (horas) 1,22
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 9,8
Temperatura
T (carne) (°C) 5,6
Tempo t(homem) (horas) 1,07
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + K+G wetter
Etapa Preparacao da salmoura
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 9,8
Tempo T (mistura) (°C) 0,67
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturador
Etapa Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 91
Temperatura T (inicial) (°C) 5,6
T(final) (°C) 11,9
t(homem) (horas) 10,0
Tempo
t(maquina) (min) 30
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Maturacao
Tempo t (maturacéo) (horas) 21
Etapa Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 9,8
Temperatura T (inicial) (°C) 8
T(final) (°C) 9,8
t(homem) (horas) 9,17
Tempo ) )
t(maquina) (min) 30
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,1
Temperatura
T (inicial) (°C) 9,8
t(homem) (horas) 45
Tempo t(maquina) (horas) 40
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 2
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Tabela 38. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre sandwich

Fiambre Sandwich (10 remessas)

Equipamento

Enchedora sala dos fiambres ¢/ detetor de metais

N° de Carros /Remessa 8
N° de Varas/Remessa 60
N° de Unidades /Vara 3
N° de Unidades total 1440
Etapa Cozedura
Temperatura T (nucleo) (°C)
Tempo t (total) (horas) 5
N° Colaboradores 1
Etapa Desenformar
Temperatura T ambiente (°C) 11,1
Tempo t (homem) (horas) 4
N° Colaboradores 2
Etapa Etiquetar
Temperatura T ambiente (°C) -
Tempo t (homem) (horas) 45
N° Colaboradores 2
Anexo C.24- Dados recolhidos: Fiambre casa do fidalgo
Tabela 39. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre casa do fidalgo
Fiambre Casa do Fidalgo (1 remessa)
Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,4
Tempo t(homem) (horas) 1,08
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem e Picagem das Matérias-primas
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 10,3
Tempo t(homem) (horas) 0,67
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + W+K wetter
Etapa Preparacao das Salmouras
T ambiente (°C) 12,5
Temperatura T agua (inicial) 16,5
T agua (final) 14,5

Tempo (horas)
N° Colaboradores

0,33
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Tabela 39. (Continuacéo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre casa do fidalgo

Fiambre casa do fidalgo (1 remessa)

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Tempo

Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Unidades /Vara
N° de Unidades total
Etapa

Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

Mistura 1
Temperatura ambiente (°C) 9,2
T (inicial) (°C) 2,15
T(final) (°C) 11,3
t(homem) (horas) 1,0
t(maquina) (min) 30

1

Misturadora Grande

Maturacao
t (maturacao) (horas) 19
Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 9,6
T(final) (°C) 7,55
t(homem) (horas) 1
t(maquina) (min) 30

1

Misturadora Grande

Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,2
T (inicial) (°C) 7,55
t(homem) (horas) 2,2
t(maquina) (horas) 2,0
t (Perna G + P) 1,0
t(barra) 1,2
t(lavagem) (min) 20

5

Enchedora sala dos fiambres com detetor de metais

1

60

3

180

Cozedura
t (perna G) (horas)
t (barra) (horas)
t (perna P) (horas)

1
Desenformar
T ambiente (°C) 11
t(total) (horas) 2

2

Refrigeracao
T ambiente (°C) 3,2
t(total) (horas)
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Anexo C.25- Dados Recolhidos: Fiambre da perna

Tabela 40. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre da perna

Fiambre da Perna (1 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,6
Tempo t(homem) (horas) 0,42
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 9,7
Temperatura
T (carne) (°C) 5,6
Tempo t(homem) (horas) 0,17
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + K+G wetter
Etapa Preparacao da salmoura
Temperatura ambiente (°C) 12,4
Temperatura
T (mistura) (°C) 16,5
Tempo t (mistura) (horas) 0,5
Equipamento Misturador
N° Colaboradores 1
Etapa Injecao
Temperatura ambiente (°C) 11,3
Temperatura T (inicial) carne (°C) 3,4
T(inicial) salmoura (°C) 14,8
t(homem) (horas) 1,8
Tempo ] )
t(maquina) (min) 90
N° Colaboradores 1
Equipamento Injetora sala dos fiambres
Etapa Massagem
T ambiente (°C) 9,7
Temperatura )
T(final) (°C) 5
t (colocacgéo) (min) 30
Tempo
t (massagem) (horas) 28
Etapa Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,2
Temperatura o
T (inicial) (°C) 5
t(homem) (horas) 3
Tempo t(maquina) (horas) 2,8
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 6
Equipamento Enchedora sala dos fiambres ¢/ detetor de metais
N° de Carros /Remessa 4
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Tabela 40. (Continuacdo)Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto fiambre da perna

Fiambre da perna (1 remessa)

Etapa Cozedura
t (Perna G.) (horas) 4.8
Tempo t (barra) (horas) 2,2
t (Perna P.) (horas) 3
N° Colaboradores 1
Etapa Desenformar
Temperatura T ambiente (°C) 11,2
Tempo t (total) (horas) 2
N° Colaboradores 2
Anexo C.26- Dados recolhidos: Filete afiambrado
Tabela 41. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto filete afiambrado
Filete Afiambrado (1 remessa)

Etapa Pesagem dos Ingredientes
Temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,2
Tempo t(homem) (horas) 0,33
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca
Etapa Pesagem + triturar as Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C) 10,9
Temperatura

T (carne) (°C) 4
Tempo t(homem) (horas) 0,50
N° Colaboradores 1
Equipamento Balanca chao + K+G wetter
Etapa Preparacao da salmoura
temperatura Temperatura ambiente (°C) 11,8
Tempo t (mistura) (horas) 0,5
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturador
Etapa Mistura 1

Temperatura ambiente (°C) 10,1
Temperatura T (inicial) (°C) 4

T(final) (°C) 11,3

t(homem) (horas) 1,0
Tempo

t(maquina) (min) 30
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Maturacao
temperatura T ambiente (°C)
Tempo t (maturacéo) (horas) 19
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Tabela 41. (Continuacao) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto filete afiambrado

Etapa Mistura 2
Temperatura ambiente (°C) 9,6
Temperatura T (inicial) (°C) 5,7
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 1,00
Tempo
t(maquina) (min) 0,5
N° Colaboradores 1
Equipamento Misturadora Grande
Etapa Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,2
Temperatura T (inicial) (°C)
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 1
Tempo t(maquina) (horas) 0,5
t(lavagem) (min) 20
N° Colaboradores 2
Equipamento Enchedora sala dos fiambres ¢/ detetor de metais
N° de Carros /Remessa 1
N° de Varas/Remessa 10
N° de Unidades /Vara 27
N° de Unidades total 270
Etapa Cozedura
Temperatura T (nucleo) (°C) -
Tempo t (total) (horas) 5
N° Colaboradores 1
Etapa Desenformar
Temperatura T ambiente (°C) 11,1
Tempo t (total) (horas) 4
N° Colaboradores 2
Etapa Etiquetar
Temperatura T ambiente (°C)
Tempo t (total) (horas) 4
N° Colaboradores 2

Anexo C.27- Dados recolhidos: Mortadela com pimenta

Tabela 42.Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto mortadela com pimenta

Mortadela com pimenta (10 remessas)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Equipamento

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C) 11,7
t(homem) (horas) 1,38
1
Balanca
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Tabela 42. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto mortadela com pimenta

Etapa Pesagem das Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C) 9,6
Temperatura T (aparas) (°C) 5
T(talos) (°C) 6,7
Tempo t(homem) (horas) 0,58
N° Colaboradores 1

Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Unidades total

Balanca chao
Picagem das Matérias-primas

Temperatura ambiente (°C) 11,7
T (inicial) (°C) 5,5
T(final) (°C) 4,5
t(homem) (horas) 1

1

Cutter

Mistura 2 ¢/ pimenta
Temperatura ambiente (°C) 9,6
T (inicial) (°C) 45
T(final) (°C) 8,05
t(homem) (horas) 0,75
t(maquina) (min) 10

1

Misturadora Pequena

Enchimento
Temperatura ambiente (°C) 11,5
T (inicial) (°C) 8,05
T(final) (°C)
t(homem) (horas) 0,83
t(maquina) (horas) 0,33
t(lavagem) (min) 20

1

Enchedora sala dos fiambres
2
529

Anexo C.28- Dados recolhidos: Paio York

Tabela 43. Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto paio york

Paio York (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

Pesagem dos Ingredientes
Temperatura ambiente (°C) 11,6
t(homem) (horas) 0,42

1
Balanca
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Tabela 43. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto paio york

Paio York (1 remessa)

Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo
Equipamento

N° Colaboradores
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento
Etapa

Temperatura

Tempo

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura

Tempo

N° Colaboradores
Equipamento

N° de Carros /Remessa
N° de Varas/Remessa
N° de Caixas/Vara

N° de Unidades total
Etapa

Temperatura

Tempo

N° Colaboradores

Pesagem + triturar as Matérias-primas
Temperatura ambiente (°C)
T (carne) (°C)
t(homem) (horas)

1

Balanca chao + K+G wetter
Preparacao da salmoura
Temperatura ambiente (°C)
T (mistura) (°C)
t (mistura) (horas)
Misturador

1
Injecao
Temperatura ambiente (°C)
T (inicial) carne (°C)
T(inicial) salmoura (°C)
t(homem) (horas)
t(maquina) (min)

1

Injetora sala dos fiambres

Massagem
T ambiente (°C)
T(inicial) (°C)
T(final) (°C)
t (colocacgéo) (min)
t (massagem) (horas)
Mistura
T ambiente (°C)
t(total) (horas)

1

Enchimento

Temperatura ambiente (°C)

t(homem) (horas)

t(maquina) (horas)

t(lavagem) (min)
2

Enchedora ¢/ detetor de metais - sala dos fiambres

1
7
6
57

Cozedura

T ambiente (°C)

t (total) (horas)
1
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9,7
5,6
0,17

12,4
16,6
0,5

11,3
3,4
14,8
18
90

9,7

30
28

0,17

9,8

15

20

1,5



Tabela 43. (Continuacdo) Dados recolhidos na empresa Carnes Landeiro S.A., referentes ao produto paio york

Paio York (1 remessa)

Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores
Etapa
Temperatura
Tempo

N° Colaboradores

Desenformar
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Cozedura
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Estabilizar
T ambiente (°C)
t (total) (horas)

Embalar a vacuo
T ambiente (°C)
t (total) (horas)
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9,7
0,50

2,0

11,4



Anexo D- Produtividade

Anexo D.1 -Exemplo de célculo da produtividade

Tendo em conta que o tempo despendido na producao de uma remessa de chourico de
vinho (756,46 kg), foi de 72,17 horas e que necessitou de 12 colaboradores, a produtividade foi

calculada utilizando a formula (1) e obteve-se:

756,46 (kg)

Produtividade (kg/h) = 7217 ()

=10,48 kg/h

Por outro lado, calculou-se a produtividade tendo em consideracao a férmula (2) e

obteve-se:

756,46 (kg)

Produtividade (kg/h.p) = 7217 () * 12(p)

=087 kg/h.p

Anexo D.2 -Valores da produtividade para cada produto

Tabela 44. Valores da produtividade (kg/h e kg/h.p) referentes a cada produto

Categoria NZZZ;OI;O Designacao do produto Produtividade /(Kg/h) Pr/oz(zg%?;f’e
0 Mortadela com pimenta 150,75 18,84
“ 1 Fiambre Sandwich 72,16 6,01
% 2 Fiambre Casa do Fidalgo 48,00 3,69
S 3 Fiambre da Perna 46,21 3,55
4 Filete Aflambrado 17,24 1,44
5 Paio York 4,47 0,34
6 Toucinho 10,65 10,65
8 7 P4 Fumado 11,53 11,53
E 8 Pernil Fumado 11,46 11,46
N 9 Unhas Fumadas 9,78 9,78
10 Orelhas Fumadas 9,30 9,30
11 Salsicha Fresca 3,41 0,38
12 Salsicha Merguez 3,56 0,36
13 Chourico Carne Extra 11,88 0,79
14 Salpicao 3,59 0,40
15 Crioulo 2491 2,26
16 Crioulo Picante 6,33 0,58
17 Chouricao 14,35 1,43
g 18 Chouricao Especial 12,00 1,20
S 19 Chourico Vinho 10,48 0,87
g 20 Chourico Argola 10,20 1,02
21 Chourico Vinho Grosso 10,94 0,91
22 Morcela 10,21 0,85
23 Linguica 13,82 1,15
24 Ch. Carne Extra Exportacéo 11,58 0,72
25 Paio do Lombo 1,77 0,20
26 Chourico Carne Tradicional 7,75 0,86
27 Chourico Churrasco 3,00 0,30
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Anexo E- Lista de verificacao

Anexo E.1. Lista de verificacao do sistema HACCP

Plano HACCP

érias-primas

Mat

Anidlise de Perigos

Pontos criticos de Controlo

ites

imi

L

Duidinn

Conformidade

Parametros a considerar ‘ Sim N3o NA

Existéncia de um plano HACCP,sob a forma escrita.

0 plano HACCP existente sob a forma escrita, encontra-se
implementado na prartica.

0 plano HACCP existente sob a forma escrita, identifica
corretamente todos os perigos alimentares cuja ocorréncia é
provavel.

Os colaboradores possuem formacdo adequada para a
aplicacao, na pratica, do plano HACCP da empresa.

0 plano HACCP encontra-se devidamente datado e assinado.

0 plano identifica as etapas criticas em termos de seguranca.

A armazenagem é feita de acordo com as condicdes
estabelecidas no plano.

0O fluxograma inclui todas as matérias-primas.

Existem especificacdes para todas as matérias-primas e os
fornecedores tém conhecimento das mesmas.

Foi conduzida uma analise de perigos para cada estapa ou
produto e esta encontra-se disponivel sob a forma escrita.

Na sua forma escrita, a analise de perigos identifica todos os
potenciais perigos para a saude dos consumidores e
estabelecer os que tém maior probabilidade de ocorréncia.
A analise de perigos foi reavaliada sempre que se alteraram
matérias-primas, a formula do produto, método/sistemas de
processamento, distribuicdo e/ ou uso pretendido pelo
consumidores.

Os colaboradores possuem formacdo que lhes permita
compreender e aplicar a analise de perigos da sua empresa.

0 documento da analise de perigos encontra-se devidamente
datado e assinado.

0 plano HACCP contempla Ponto(s) Critico(s) de Controlo
(PCC" s) para cada perigo

alimentar cuja probabilidade de ocorréncia foi
considerada relevante.

Os PCC 's identificados no plano HACCP sao adequados para
controlar os perigos

alimentares identificados.

As medidas de controlo associadas aos pontos criticos de
controlo enumerados no

plano HACCP sao apropriadas para a etapa do processamento
a que se referem.

0 plano HACCP contempla limites criticos para cada PCC.
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Monitorizacdo

Acées corretivas

Os limites criticos definidos no plano HACCP s&o adequados
para o controlo do perigo

identificado.

Os limites criticos definidos no plano HACCP sao exequiveis
com a instrumentacao e

procedimentos disponiveis na empresa.

Os registos provam que os limites criticos tém sido
cumpridos.

0 plano HACCP define procedimentos de monotorizacédo para
cada PCC

O plano HACCP define os parametros a monitorizar para cada
PCC (o que vai ser

monitorizado).

0 plano HACCP define como irdo ser levados a cabo os
procedimentos de

monitorizacao previstos para cada PCC.

0 plano HACCP define a frequéncia da monitorizacao para
cada PCC.

O plano HACCP define quem ira efetuar a monitorizacdo em
cada PCC.

Os procedimentos de monitorizacao tém sido levados a cabo
de acordo com o previsto

no plano HACCP.

Os procedimentos de monitorizacao definidos no plano
HACCP séao adequados para a

medicao dos parametros e os resultados obtidos sao
comparaveis com os limites criticos

de cada PCC.

Os dados dos registos de monitorizacdo sao consistentes com
os valores reais que o

auditor observa durante a auditoria.

Os funcionarios tém formacéao suficiente para levar a cabo as
operacoes de

monitorizacao de forma adequada.

Encontram-se definidas acdes corretivas apropriadas a levar a
cabo no caso dos

produtos resultantes dum processo produtivo em que
ocorreram desvios em relacao aos

limites criticos estabelecidos, na verséo escrita do
plano HACCP.

As acdes corretivas definidas no plano HACCP s&o suficientes
para garantir que

produto adulterado e que possa ser potencialmente perigoso
para a saude, em resultado

de situacdes de perda de controlo num ou mais

PCC s, nao entre nos circuitos comerciais.

As acoes corretivas definidas no plano HACCP garantem que
a causa dos desvios

observados sera corrigida.

As acdes corretivas definidas no plano HACCP foram
cumpridas aquando da ocorréncia

de desvios.
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ficacdo

Verifi

O produto afetado por uma situacéo de perda de controlo num
PCC foi separado do

produto conforme e retido em armazém para os
procedimentos necessarios.

Foi feita uma avaliacdo do produto afetado para verificar a sua
aceitabilidade.

Foram levadas a cabo acdes corretivas, na pratica, para
assegurar que nenhum
produto adulterado e que possa ser potencialmente perigoso

para a salide, em resultado
de situacdes de perda de controlo num ou mais
PCC s entre nos circuitos comerciais.

A(s) causa(s) do(s) desvio(s) foi/foram corrigidas.

0 plano de HACCP foi reavaliado e modificado sempre que se
tenha revelado
insuficiente.

As acdes corretivas que a empresa implementou encontram-
se documentadas.

O plano de HACPP define os procedimentos de verificacao.

0 plano de HACPP define a frequéncia da verificacéo.

A reavaliacdo do plano HACCP foi conduzida anualmente ou
apos a introducao de

alteracdes que poderdo afetar a validade da analise de risco
ou sempre que tenham

ocorrido alteracdes significativas na producéao,
incluindo o tipo e/ou a fonte das

matérias-primas usadas, a espécie animal e 0 uso
pretendido.

A revisao do plano HACCP foi feita por um individuo com a
formacéo adequada.

Os registos gerados durante o sistema foram revistos
conforme o plano prevé;
datados e assinados por quem 0s reviu.

A revisao dos registos foi feita por um individuo com a
formacéo adequada.

Foi feita uma revisao dos registos da monitorizacdo permitindo
detetar e documentar

atempadamente cada situacdo em que se verificaram valores
que excedessem os limites

criticos.

A revisao dos registos de monitorizacao foi feita de acordo
com o0 previsto no

programa HACCP.

Os registos de cada acéo corretiva foram revistos conforme
prevé o plano HACCP.
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Existem registos que documentam a calibracéo dos
instrumentos de monitorizacéo.

Existem registos ou documentos que validem a eficacia das
medidas de controlo e dos

limites criticos utilizados para controlar cada perigo
identificado.

Os registos incluem toda a informacao pertinente (p. ex.,
nome/localizacdo do

produtor e/ou data/tempo da atividade e/ou assinatura ou

identificacao de quem leva a
cabo a operacao e/ou identificacao do lote do

produto).

A informacédo foi inserida nos registos na mesma altura em
que foi

observada/recolhida.

Os registos sdo mantidos pelo periodo de tempo necessario
(ex: amostras da racao

conservadas durante 90 dias).

Os registos relativos a adequacao dos equipamentos e/ou
producao sdo mantidos pelo

periodo minimo de 3 anos.

Os registos gerados pelo plano HACCP encontram-se
disponiveis para

revisdo/reproducdo pelas entidades competentes.

Existe na empresa pessoal com formacao adequada para a
gestao do sistema de

registos previsto pelo plano de HACCP.

Registos

Anexo E.2 Lista de verificacao dos sistema HACCP

Conformidade

Para id Detalh
arametros a considerar Si N5 N

es

m o A
EQUIPA HACCP

Foi nomeado um coordenador HACCP?

Foi selecionada uma equipa HACCP?

Quais sao as habilidades e experiéncia da equipa e sdo adequadas?
IDENTIFICACAO DO USO

Foi preparada uma descricdo/ especificacdo do produto para cada produto?
Composicdo

Embalagem (interna/externa)

Condicbes de distribuicdo

0 uso pretendido foi especificado?

Consumidores (geral, especifico)

Populacdes sensiveis (idosos, criancas, doentes, alergénios)

FLUXOGRAMA

Foi preparado um fluxograma para cada produto ? Ou para cada categoria de
produtos 7

O diagrama de fluxo esta completo?

0O fluxograma foi verificado in loco?
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PRINCIPIO 1- ANALISE DE PERIGOS

Todos os perigos bioldgicos, quimicos ou fisicos razoaveis foram identificados em
cada etapa?

Os perigos foram avaliados quanto a severidade?

As medidas de controlo foram desenvolvidas e implementadas para o controle
desses perigos?

PRINCIPIO 2 - PONTOS DE CONTROLE CRITICOS

Os pontos criticos de controle para cada perigo significativo foram identificados?
Eles sao essenciais para o controlo do perigo nomeado?

As instrucdes de trabalho foram concluidas para cada Ponto de Controle Critico?
PRINCIPIO 3 - LIMITES CRITICOS

Foram estabelecidos limites criticos para cada medida preventiva?

A relacdo entre o perigo e o limite critico esta correta?

Como os limites foram determinados? (evidéncia experimental, resultados
publicados)

PRINCIPIO 4 - PROCEDIMENTOS DE MONITORIZACAO

Os procedimentos de monitorizacao especificam o qué. quando, como, onde e
quem?

A frequéncia é suficiente para fornecer um alto nivel de garantia de que o
processo esta sob controle?

Os registros de monitoramento sdo mantidos e revisados pelo pessoal apropriado?

Exemplos de formularios de monitoramento foram fornecidos no manual?
PRINCIPIO 5 - ACAO CORRETIVA

Acdes corretivas foram desenvolvidas para cada ponto critico de controlo?
As acdes corretivas garantem que os PCC's estao sob controle 7

As acbes corretivas cobrem produto, processo e prevencéo de recorréncia?
PRINCIPIO 6 - PROCEDIMENTOS DE VERIFICAGAO

Os procedimentos de verificacdo foram implementados para demonstrar que o
programa HACCP é eficaz?

Os limites criticos foram validados?

As atividades de verificacio demonstram que os PCCs estdo sob controle?

As atividades de verificacio demonstram que o programa HACCP ¢ eficaz?
PRINCIPIO 7 - MANUTENGAO DO REGISTRO

Os registros foram mantidos para todos os procedimentos de monitorizacdo 7
Todos os limites criticos foram respeitados?

Os registros foram mantidos para todas as ac¢des corretivas?

Foram mantidos registros de todas as atividades de verificacdo HACCP 7

DOCUMENTAGAO
Existe um Manual de Qualidade?

Existe uma Politica de Qualidade?
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Os procedimentos, formularios de instrucdo de trabalho e especificacdes foram

ldentificados?

Todos os documentos referenciados sao controlados?
BOAS PRATICAS DE FABRICO
Foi definida uma politica de BPF?

Existe um sistema de auditoria da BPF?

A acdo corretiva é tomada em resposta a ndo conformidade das Boas Prdticas
de Fabrico?

PROCEDIMENTOS DE LIMPEZA

Os procedimentos de limpeza foram desenvolvidos?

Os procedimentos de verificacdo para limpeza eficaz foram desenvolvidos e
Implementados?

A acao corretiva esta documentada?

CONTROLO DE PRAGAS
Os procedimentos de controle de pragas foram desenvolvidos e documentados
Existe um procedimento de verificacdo para o controlo eficaz de pragas?

0 procedimento inclui acdo corretiva?
FORMACAO
Existem registros da formacdo dada ao colaboradores?

As necessidades de formacéo sao revistas regularmente?

Existe um plano de formacao o para fornecer as necessidades /dentificadas?
CALIBRACAO

O status de calibracdo do equipamento de medicéo foi identificado ”

Existem procedimentos documentados para calibragéo?

Existem procedimentos documentados para calibracao?

Existem procedimentos para revisar o material produzido enquanto o equipamento
estava descalibrado?

IDENTIFICACAO DO PRODUTO

Os procedimentos para identificacdo do produto foram desenvolvidos e
documentados?

0 produto "retido" ¢ identificado?
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