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O presente trabalho descreve, explica e enquadra cientificamente as
atividades desenvolvidas durante o estagio curricular realizado na empresa
VLM Consultores no ambito do Mestrado em Bioquimica, Especializagdo em
Bioquimica Alimentar.

A seguranca e a qualidade alimentar tém vindo a mostrar-se muito importantes
na perspetiva quer do consumidor, quer das empresas. Deste modo, as
empresas alimentares produtoras, distribuidoras e todas as que intervenham
em qualquer processo intermediario que envolva contacto com géneros
alimenticios, tém vindo a adotar certificacbes qualificadas de forma a garantir
que os seus produtos ndo representardo qualquer perigo para o consumidor.
Estas certificacfes terdo que passar obrigatoriamente pela implementacdo do
sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP - Hazard
Analysis Critical Control Points), podendo depois avanc¢ar para uma
certificagdo facultativa, como é o caso das Normas Internacionais 1ISO
9001:2008 e ISO 22000:2005.

A unidade de Segurancga Alimentar da VLM Consultores tem por objetivo a
prestacao de servicos de consultoria de gestdo no ramo alimentar. A atividade
principal deste estégio foi a realizagdo de um estudo de caso de uma empresa
cliente da VLM, estudo esse, que teve como objetivo a implementagéo da
norma NP EN ISO 22000:2005 na empresa de comércio e distribuicdo de
pescado congelado — Comdalgel. A implementacdo da norma teve em conta a
composicao bioquimica do pescado e possiveis altera¢des ao longo do
processamento, os perigos biolégicos, quimicos e fisicos a que esta sujeito, a
conservacgdo do pescado pelo congelamento e as alteragdes fisico-quimicas
que podem ocorrer no pescado congelado. Foram produzidos manuais de
higiene e seguranca alimentar, fichas técnicas, fichas de seguranca,
procedimentos, fichas de confec¢édo, planos de higienizagcéo e planos HACCP e
programas de pré-requisitos operacionais.
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This work describes, explains, and scientifically supports the activities carried
out during the internship at VLM Consultores.

From a consumer’s perspective, the security and food quality are relevant and
also of the industries that have been involved in the adoption of qualifications
assuring that their products are safe. This involves the Hazard Analysis Critical
Control Points (HACCP), allowing the implementation of the international norms
ISO 9001:2008 and 1ISO 22000:2005.

The Food Safety department of VLM Consultores has the objective of
management consultancy in the food field. The aim of this work was the
implementation of NP EN ISO 22000:2005 in Comdalgel, an industry client of
VLM Consultores with a core business in the commercialization and marketing
of frozen fish. The implementation of the standard took into account the
biochemical composition of the fish, the possible changes along the
processing, the biological, chemical, and physical hazards, its preservation by
freezing, and the physico-chemical changes that may occur during storage.
Several documents were produced, namely, the sanitation and food safety
manual, technical deliverables, procedures, process deliverables, sanitation
plans, HACCP plans and operational prerequisites programs.
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1.Introducao

1.1  Objetivos do estagio

O estagio curricular na empresa VLM Consultores foi realizado com o intuito de
obter aptidGes para o desenvolvimento de uma dissertacdo, para obtencdo do grau de
mestre em Bioquimica Alimentar. Para isso, foram desenvolvidos diversos trabalhos, tendo
por base duas linhas orientadoras: Sistemas de analise de perigos e pontos criticos de
controlo (HACCP) e Normas de Gestdo de Seguranca Alimentar.

Um dos objetivos do estagio foi tomar conhecimento da metodologia e estrutura
organizacional da VLM Consultores. A empresa € multidisciplinar, com distintas areas de
negdcio, mas todas com o mesmo objetivo: ajudar os seus clientes a crescer. O estagio
inseriu-se na area de seguranca alimentar, nomeadamente, consultoria. Foram, portanto,
realizados trabalhos na area da seguranca alimentar comecando pela pesquisa, leitura e
interpretacdo de legislagdo, normas e manuais relevantes nesta area. Depois da base tedrica
foi-me permitida a integracdo da equipa de seguranga alimentar de modo a ajudar no
acompanhamento de alguns clientes que estavam a implementar o sistema HACCP. O
objetivo principal foi fazer o acompanhamento da implementacdo da norma NP EN 1SO
22000:2005 numa empresa cliente da VLM, a Comdalgel.

Com este estagio, que faz a ponte entre o mundo universitario e o mundo
empresarial, houve, para além da obtencdo de conhecimentos, experiéncia profissional e

uma boa integracdo no grupo, a partilha de conhecimentos.
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1.2 Contextualizacao

A seguranca e a qualidade alimentar s&o requisitos que hoje em dia fazem parte da
preocupacdo de qualquer consumidor, assim como de qualquer entidade produtora de
géneros alimenticios. A seguranca alimentar estad relacionada com a presenca de perigos
associados aos géneros alimenticios no momento do seu consumo [1]. Por isso mesmo, tém
vindo a desenvolver-se esfor¢os por parte das agéncias governamentais tanto a nivel
nacional, como europeu e mundial [2]. Alias, para a Comissdo das comunidades europeias,
garantir os mais elevados padrdes de seguranca dos alimentos na Unido Europeia constitui
uma das suas principais prioridades politicas [3].

A introducdo de perigos pode ocorrer em qualquer etapa da cadeia alimentar, pelo
que as organizacdes tém-se preocupado em arranjar maneiras de intervir em toda a cadeia
alimentar, isto €, desde os produtores de alimentos para animais e produtores primarios, até
ao retalho e postos de venda [1]. Esta preocupacao estende-se por todo 0 mundo devido ao
crescente numero de importacdes e exportacfes a que se tem vindo a assistir, tornando-se
um grande problema ao nivel de disseminacdo de surtos de doencas provocadas pelos
géneros alimenticios [4].

Com a crescente facilidade que as pessoas tém em aceder a informacao, tornaram-
se mais exigentes e desconfiadas relativamente ao que consomem, fazendo com que as
empresas apostem na implementacdo de métodos que lhes garantam a elaboracdo de
produtos seguros e ao mesmo tempo de qualidade [5]. E neste conceito que entra a
implementacdo de sistemas de gestdo, das Normas Europeias, que embora ndo sejam de
cariz obrigatério perante a legislagdo em vigor, sdo adotadas por grande parte das entidades
nacionais e internacionais, levando a que o consumidor deposite maior confianca nos seus
produtos [1].

As empresas encarregues de trazer o pescado até ao consumidor ndo sdo exce¢do
no que concerne ao alto rigor em preservar a qualidade e, acima de tudo, a seguranca
alimentar nos produtos com que trabalha. A VLM Consultores tem o compromisso de
acompanhar os seus clientes e ajudar na concretizacdo dos requisitos dos sistemas de
gestdo a implementar [6]. Neste caso trata-se de uma empresa que processa pescado
congelado, que € neste momento certificada pela analise de perigos e pontos criticos de
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controlo (Hazard Analysis of Critical Control Points - HACCP) e na NP EN ISO
9001:2000 (sistema de gestdo da qualidade) e pretende certificar-se pela NP EN 1SO
22000:2005, uma vez que se adequa mais, por se tratar de uma empresa do setor alimentar.

Sendo o0 pescado um produto perecivel [7-10] por exceléncia, devido
essencialmente aos elevados niveis de humidade e teor de nutrientes [11], todo 0 processo
desde a captura até que chega ao prato do consumidor € sujeito a um grande controlo, para
que o pescado ndo represente um perigo para o consumidor.

A elevada atividade microbioldgica a que o pescado estd sujeito € dos principais
fatores da deterioracdo nas mudancas que ocorrem no pescado durante os ultimos estagios
da deterioracdo [11]. Processos como evisceracdo, cortes, contaminagdo cruzada,
exposicao a contaminacdo microbioldgica também irdo reduzir o tempo de conservagdo do
pescado [11].

De modo a prolongar a frescura do pescado, que é uma das caracteristicas mais
importantes para a sua escolha pelo consumidor [11] é essencial a sua refrigeracdo logo
apos a captura [8], e tal procedimento contribuird para a reducdo da taxa de crescimento
e atividade metabdlica dos microrganismos que causam a deterioracdo [7, 12].

Além disso, caso o peixe ndo esteja destinado a ser vendido fresco no prazo de
poucos dias, deverad ser submetido a algum método de conservacdo, uma vez que € tao
perecivel. Dentre os métodos possiveis, 0 congelamento sera o que menos altera o sabor e
as qualidades organoléticas do pescado [13], embora provoque o rebentamento de células,
levando a alteracGes na estrutura celular [7] assim como outro tipo de problemas que

poderdo diminuir a qualidade do produto final.
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2.Revisdo Bibliografica

2.1 Apresentacao da empresa - VLM Consultores

A VLM Consultores foi fundada em
1995, e é uma das principais empresas de
prestacdo de servicos de consultoria de

gestdo e formacdo no distrito de Aveiro e na
regido centro. A sua atividade centra-se na VLM COﬂSLlltOI‘eS

prestacdo  de  servicos de apoio  8s Figura 1 — Logotipo da empresa VLM Consultores
organizagbes. Participa ativamente no

crescimento e no sucesso de muitas empresas nacionais de pequena, média e grande
dimensdo, e atua em varios setores de atividade [6]. A empresa assenta em pressupostos
solidos de ética empresarial e aposta numa melhoria continua e na criacdo de valor para 0s
seus clientes e na qualificagéo e valorizagdo da VLM e dos seus colaboradores [14].

A empresa tem um Sistema de Gestdo (Qualidade, Ambiental e de Investigacdo,
Desenvolvimento e Inovacdo) de acordo com a Norma ISO 9001 e ISO 14001 no ambito
da Consultoria, formacao e servicos de gestdo e engenharia, seguranca alimentar, ambiente
e seguranca no trabalho. Também é certificada pela Direc¢do-Geral do Emprego e das
Relacbes do Trabalho (DGERT), como entidade formadora. Relativamente aos servi¢cos
que presta em Higiene e Seguranca no Trabalho, foi a primeira empresa do distrito de
Aveiro a ser autorizada pela Autoridade para as condi¢des no trabalho (ACT), a exercer
essa atividade [6].

A VLM associa-se a gestdo da mudanca e a criacdo de valor nas organizacoes,
através de uma abordagem integrada e multidisciplinar, visando a gestdo da inovacao, o
aumento de novas competéncias e qualificacfes, aumentos de produtividade e de
qualidade, melhoria das condicGes de seguranca no trabalho, introducéo de novas culturas
e modelos organizacionais e de novos e melhorados processos de gestdo, a melhoria e 0

aumento de novas competéncias de gestdo, a minimizacdo de impactes ambientais, a
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melhoria dos resultados e da performance e a introducao de politicas de responsabilidade
social nas organizag0es [14].

A VLM intervém nas organizacOes através das suas unidades de negocio
operacionais, tais como inovacao, responsabilidade social,
qualidade, seguranca no trabalho, seguranca alimentar 7 L‘

(Figura 2), estudos e projetos, incentivos financeiros e  SEGURANCAALIMENTAR

fiscais, capital humano, formacdo, contabilidade, corporate Figura 2 — Logotipo da area de
negécio Seguranca Alimentar da

finance, gestdo de operacgdes, ambiente, sistemas de gestdo VLM

e dispde ainda de um laborat6rio — o YourLAB, permitindo

atuar nas vertentes de seguranga alimentar e de ambiente e seguranga no trabalho [14]. A

area de seguranca alimentar na empresa esta dividida em varias sec¢bes como pode ver-se

na Tabela 1.

A unidade curricular estagio, faz parte do plano curricular do mestrado em
bioguimica alimentar, pelo que se insere na area de seguranca alimentar (SA), mais
precisamente, na parte de consultoria. Isto inclui o acompanhamento de clientes, mas tendo
em vista um caso de estudo que merecerd maior atencdo, que é a implementacao da norma
internacional 1SO 22000: 2005.
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Tabela 1: Tipo de trabalhos incluidos na area de Seguranca Alimentar na VLM Consultores

r

Consultoria

Formacao

Sistemas de
gestdo de
seguranga
alimentar

Higiene e
Segurancga
Alimentar

Implementacio
de Sistemas
HACCP

Sistemas
HACCP

Interpretacédo
da Noerma ISO
22000

Auditoria

Auditorias
internas

Auditorias a
fornecedores

Cliente
Mistério

Verificacdo de
Conformidade
Legal

Verificacdo
integrada de
Seguranca

Ensaios Nutricao

Elaboracdo
de Planos
Alimentares

Ensaios

Seguranca Implementacio

de Boas Praticas
de Confeciio de
Alimentos

Alimentar

Desenvolvimento de
Novos Produtos

Alimentar

2.2 Seguranc¢a Alimentar

O atual conceito de seguranca alimentar nasceu e amadureceu por influéncia das
diversas areas cientificas, politicas e sociais [15]. Este tem envolvido mudangas que se
refletem nas ideias politicas, dos dltimos 30 anos. Como conceito, seguranga alimentar
surgiu a meio da década de 70, tendo como principal preocupacdo o abastecimento
alimentar, para assegurar a disponibilidade e a estabilidade dos pregos dos géneros
alimenticios, a nivel internacional e nacional [16]. Em 1983, a Food and Agriculture
Organization (FAO) apresenta um conceito de seguranca alimentar que reflete os critérios
de disponibilidade, acesso e estabilidade [16]. No final da década de 80 e inicio da década
de 90 do século XX, despontou mais uma modificacdo no conceito de seguranca alimentar
incorporando nocdes como: alimento seguro (ndo contaminado bioldgica ou
quimicamente), qualidade do alimento (questdes nutricionais, bioldgicas, sanitarias e
tecnoldgicas de producdo) e opgbes culturais, tendo por base os habitos alimentares da

populacdo em causa [17].
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Em 1996 decorreu em Roma uma cimeira mundial da alimentacdo (World Food
Summit ) onde se estabeleceu que existe seguranca alimentar quando as pessoas tém, a todo
momento, acesso fisico e econdmico a alimentos seguros, nutritivos e suficientes para
satisfazer as suas necessidades dietéticas e preferéncias alimentares, a fim de levarem uma
vida ativa e saudavel [18].

Em Dezembro de 2000, a comissdo das comunidades europeias publicou o “Livro
branco sobre a seguranca dos alimentos”. Esta Comissao considera que a criagdo de uma
Autoridade Alimentar Europeia independente constitui a resposta mais adequada a
necessidade de garantir um nivel elevado de seguranca dos alimentos [3]. Desde entdo, os
paises da unido europeia comegaram a levar o assunto da seguranca alimentar mais a sério
e comecaram a tomar medidas ao nivel legislativo.

Em Portugal, em 2002, foi publicado o Regulamento (CE) n.° 178/2002 do
Parlamento Europeu e do Conselho, que prevé os fundamentos para garantir um elevado
nivel de prote¢do da salde humana e dos interesses dos consumidores em relacdo aos
géneros alimenticios, tendo em conta a diversidade da oferta de géneros alimenticios e
assegurando o funcionamento eficaz do mercado interno. Estabelece principios e
responsabilidades comuns e assegura uma soOlida base cientifica, disposicGes e
procedimentos organizacionais eficientes para servir de base a tomada de decisdes em
questBes de seguranca dos géneros alimenticios e dos alimentos para animais [19]. Dois
anos mais tarde é publicado o Regulamento (CE) n.° 852/2004, relativo a higiene dos
géneros alimenticios, este ja direcionado para os operadores alimentares, estabelecendo as
regras gerais no que se refere a higiene dos géneros alimenticios [20]. Com a entrada em
vigor deste regulamento, passou a ser uma obrigatoriedade legal a implementacdo do
sistema HACCP, que é um sistema de analise dos perigos e controlo dos pontos criticos, de
modo a garantir a seguranca alimentar em todos os operadores do setor alimentar [20].
Para |4 da obrigatoriedade legal, sdo desenvolvidas por entidades europeias independentes,
nomeadamente a International Organization for Standardization (ISO), desde ha largos
anos, normas de aplicacdo voluntaria associadas a gestdo, passando pela qualidade,

seguranca alimentar e ambiente, por exemplo.
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2.2.1 Enquadramento da Seguranca Alimentar

Para que as pessoas se sintam mais seguras em relacdo aos produtos que
consomem, existem agéncias responsaveis pela definigdo, teste e aceitagdo do controlo
legislativo dos alimentos [1, 3]. Existem entidades ao nivel mundial, europeu e nacional.

Ao nivel mundial pode-se contar com a FAO, fundada a 16 de Outubro de 1945 é
uma organizacao das Nacdes Unidas cujo objetivo é aumentar a capacidade da comunidade
internacional para, de forma eficaz e coordenada, promover o suporte adequado e
sustentavel para a seguranca alimentar e nutri¢do [21].

Dois anos mais tarde, a 23 de fevereiro de 1947, em Genebra, na Suica, é fundada
a ISO que aprova normas internacionais em todos os campos técnicos [22]. Mais tarde, a 7
de Abril de 1948 é fundada a World Health Organization (WHO), uma agéncia
especializada em salde, com o objetivo de desenvolver o0 maximo de salde de todos os
povos [23].

Em 1962 a FAO e WHO juntaram-se e criaram a Comissdo do Codex Alimentarius
(CAC) com 170 paises membros, e esta tinha como principais objetivos a protecdo da
salde do consumidor e a promocao do intercdmbio internacional de produtos alimentares
[24].

Ao nivel europeu, no ano 2000 foi publicado, como referido anteriormente, o Livro
Branco sobre a Seguranga dos Alimentos. Em Janeiro de 2002 foi criada a European Food
Safety Authority (EFSA) que é a chave da avaliacdo dos riscos de seguranca alimentar
humana e animal da Unido Europeia (UE). Esta autoridade foi criada apds uma série de
crises alimentares no final dos anos 90, como uma fonte independente de aconselhamento
cientifico e comunicacdo sobre os riscos associados a cadeia alimentar. Em estreita
colaboracdo com as autoridades nacionais e em consulta aberta com os seus interessados, a
EFSA presta aconselhamento cientifico independente e uma comunicacdo clara sobre os
riscos existentes e emergentes [25].

Em Portugal, em particular, existem entidades responsaveis por promover o
cumprimento dos requisitos legais instituidos, sendo elas a Comissdo Técnica Portuguesa

de Normalizagdo, o Instituto Portugués da Qualidade Alimentar, a Agéncia de Seguranca e
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Qualidade Alimentar (ASQA)! e a Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdmica
(ASAE) [26].

2.2.2 Aplicacao aos setores alimentares

De modo a garantir a seguranca no setor alimentar, € necessaria a implementacao de
um sistema ou de uma combinacdo de sistemas adequados. Os principais sistemas
preventivos aplicaveis sdo:

e Cadigos de Boas Praticas (inicio dos anos 60): Compreendem um conjunto
de recomendacdes para atingir as condigdes e padrdes minimos aceitaveis
no processamento e armazenamento de produtos. Embora ndo tenham base
legal, sdo frequentemente indicados como ponto de partida para
implementar outros sistemas, como por exemplo o sistema de Anélise de
Perigos e Pontos Criticos de Controlo [27].

e Anadlise de perigos e pontos criticos de controlo (HACCP): O HACCP é
uma metodologia que foi criada na década de 60 em resposta as
necessidades da NASA para prevencdo da ocorréncia de organismos
patogénicos nos alimentos dos astronautas, ou seja, certificando-se de que
0s seus alimentos eram seguros [28]. Na década de 90 o HACCP é
atualizado pelas entidades mundiais FAO/WHO/CAC e passa a ter grande
aplicacdo em toda a industria alimentar, especialmente em situagdes de risco
de crescimento microbiano, mesmo em alimentos termo processados [29].
Finalmente em 1993, a Comunidade Europeia reconhece oficialmente o
sistema de HACCP como procedimento a seguir para controlo da qualidade
de alimentos [30], e mais tarde, em 1998, passa a ser aplicado também em
Portugal [31].

e Normas ISO: Em Portugal aplicam-se em termos de empresas alimentares
as normas 1SO da 9000 — Sistemas de gestdo da qualidade. Os pressupostos
destas normas baseiam-se em obter um dominio perfeito do produto e do

servico e em reduzir drasticamente os custos e os prazos [2] levando,

1 A ASQA foi extinta em 2005, juntamente com Inspecdo Geral das Atividades Econdmicas e a Direg&o
Geral de Fiscalizacdo e Controlo da Qualidade Alimentar, tendo as suas atribui¢es sido integradas na
Autoridade de Seguranga Alimentar e Econdémica (ASAE)
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portanto, ao desenvolvimento de produtos de qualidade. Mais recentemente
foram desenvolvidas normas de aplicabilidade especializada no setor
alimentar, as normas ISO 22000 — Sistemas de gestdo da seguranca
alimentar: Requisitos para qualquer organizacdo que opere na cadeia
alimentar, que em relacdo as normas ISO 9000 trazem de novo a
implementacdo do sistema HACCP e muito maior énfase na seguranga do
alimento, assim como recomendacdes especificas para o controlo e garantia
da seguranca do alimento[1].

Algumas das empresas do setor alimentar optam por uma combinacdo de sistemas,
comegando pela implementagédo do HACCP, uma vez que se trata de uma obrigatoriedade
legal no qual vem associado o Codigo de Boas Praticas. Nas empresas realmente
preocupadas com o maximo de qualidade dos seus servigos e caso tenham possibilidades
financeiras, poderdo optar por implementar a NP EN 1SO 9001 e para assegurar a maxima
seguranca dos seus produtos, e de forma algo complementar a esta norma, podera
implementar a NP EN 1SO 22000 [1].

2.2.3 Metodologia HACCP

O sistema HACCP, que tem fundamentos cientificos e carater sistematico, permite
identificar perigos especificos e medidas para o seu controlo, com a finalidade de garantir a
seguranca dos alimentos [24]. Baseia-se no conceito de definir uma estratégia sistematica
para identificar, avaliar e controlar os passos de um processo de fabrico/ transporte/
armazenamento, em que a seguranca do alimento pode ser posta em causa. O seu principio
é prevenir em vez de inspecionar e corrigir [28]. O sistema de HACCP caracteriza-se por
prevenir e ndo corrigir, detetando e controlando problemas antes de acontecerem,
identificar produtos ou processos que possam mais provavelmente causar intoxicacdo ou
infecdo alimentar, abranger todo o estabelecimento fisico onde ocorre a producéo e durante
um periodo de tempo determinado, basear-se no controlo do tempo, temperatura e fatores
especificos que podem contribuir para ocorréncia de intoxicacdo ou infecdo alimentar e
produzir diagramas de fluxo do processo, identificando pontos de alto risco e controlando-
0s [29].

10



Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

O HACCP é aplicavel a todos os processos do setor agricola e alimentar: plantagéo,
colheita, processamento, fabrico, distribui¢do, venda e preparacdo para consumo, devendo
a sua aplicacdo ser baseada em evidéncias cientificas de riscos a saude humana [24]. Ao
nivel legislativo, apenas os processos de plantacdo e colheita ndo estdo ainda ao abrigo da
obrigatoriedade nacional de implementacdo do sistema HACCP [28]. Além de melhorar a
seguranca dos alimentos, a aplicacdo do sistema HACCP pode proporcionar outros
beneficios importantes, como facilitar a inspecdo por parte das autoridades reguladoras e
promover o comércio internacional pelo aumento da confianca na seguranca dos alimentos
[24].

O plano HACCP assenta em 7 principios [24]:

Principio 1 - Elaborar analise de perigos.

Principio 2 - Identificar pontos criticos de controlo (Critical Control Points — PCC) na
preparagédo do alimento.

Principio 3 - Estabelecer limites criticos para cada PCC.

Principio 4 - Estabelecer procedimentos para monitorizar ou controlar cada PCC.

Principio 5 - Estabelecer agdes corretivas a seguir quando algum dos limites criticos é
excedido.

Principio 6 - Estabelecer procedimentos de verificacdo do sistema HACCP.

Principio 7 - Estabelecer registos e documentacdo de todo o sistema HACCP.

Estes principios devem ser aplicados seguindo uma sequéncia logica de aplicacdo
do HACCP, dividida em doze passos:

1. Formacédo da equipa HACCP

A empresa em causa deve garantir que os conhecimentos e a competéncia técnica,
especificos para determinado produto, estejam disponiveis para o desenvolvimento efetivo
de um plano HACCP. O ideal para se atingir isso, € por meio da formacdo de uma equipa
multidisciplinar. Esta equipa fica responsavel por determinar o ambito de aplicacdo do
plano HACCP e descrever qual o segmento da cadeia de alimentos envolvido e as classes

de perigos a serem abordadas [24].

11
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2. Descricdo do produto

Deve ser elaborada uma descricdo completa do produto, incluindo informacdes
relevantes sobre seguranca, tais como composicao, estrutura fisico-quimica, tratamentos
para controlo microbioldgico (tratamento térmico, congelamento, salmoura, defumacao,
etc.), embalagem, durabilidade, condigdes de armazenamento e sistema de distribuigédo
[24].

3. Determinacédo do uso previsto

O uso previsto do produto deve ser baseado nos usos esperados do mesmo por parte
do consumidor final. Em determinados casos, devem identificar-se grupos vulneraveis,

como por exemplo idosos e criangas [24].

4. Elaboracdo do fluxograma

O fluxograma deve ser elaborado pela equipa HACCP e deve abranger todas as
etapas da operacdo relativas a um determinado produto. Pode ser utilizado o mesmo
fluxograma para varios produtos desde que o seu fabrico contemple etapas de
processamento semelhantes. Ao aplicar o sistema HACCP em determinada operacao,

devem ser consideradas as etapas anteriores e posteriores a operacao especificada [24].

5. Confirmacao do fluxograma no local

Devem ser adotadas medidas para confirmar a coeréncia entre o fluxograma e o
processamento durante todas as etapas e momentos da operacdo, fazendo uma revisdo do
fluxograma se necessario. A confirmacdo do fluxograma deve estar sob a responsabilidade

de pessoas que detenham conhecimento suficiente das etapas de processamento [24].

6. Listagem de todos 0s perigos potenciais associados a cada etapa, analise de perigos

e consideracdo sobre as medidas para controlar os perigos identificados (Principio 1)

A equipa de HACCP deve fazer uma lista de todos 0s perigos potenciais que podem
ocorrer em cada etapa de acordo com o ambito de aplicacdo previsto, desde a produgédo
primaria, colheita, processamento e distribui¢do até o momento de consumo. Em seguida a

equipa deve conduzir uma analise de perigos para identificar, no plano HACCP, quais séo

12
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0s perigos cuja eliminacdo ou reducdo a niveis aceitaveis é essencial a produgdo de um
alimento seguro. Na identificacdo de perigos, deve dar-se especial atencdo aos alimentos
potencialmente perigosos (Potentially Hazardous Foods - PHF’s), que se caracterizam por
terem alto teor ou disponibilidade de agua (a,> 0,85), alto teor de proteinas e hidratos de
carbono e pH> 4,6 [9].

Quando se trata de avaliar o risco associado a cada perigo, é necessério ter em
consideracdo o tipo de consumidor a quem é dirigido o alimento, o tipo de alimentos na
ementa, a natureza do organismo contaminante, a sobrevivéncia ou multiplicacdo dos
microrganismos de importancia, a produgdo ou persisténcia de toxinas e agentes quimicos
ou fisicos nos alimentos, a provavel ocorréncia dos perigos e a severidade dos efeitos
prejudiciais a saude, eventos semelhantes passados, magnitude e tipo de operacdes de
producdo e o grau de treino dos manipuladores. Os perigos associados a um risco muito
baixo ou nulo, ndo devem fazer parte do plano HACCP [24].

Apos a andlise dos perigos devem ser implementadas medidas preventivas para
cada perigo, como por exemplo controlar a temperatura do alimento, controlar possiveis
contaminacdes cruzadas e implementar as boas praticas de higiene.

Devem ser consideradas quais as medidas de controlo, se existentes, que podem ser
aplicadas a cada perigo. Pode ser necessario aplicar mais de uma medida de controlo para
controlar um perigo ou perigos especificos e a aplicacdo de uma determinada medida pode

controlar mais que um perigo [24].

7. Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo (Principio 2)

Seguindo o principio 2, e tendo em consideracdo o que € um PCC — ponto no fluxo
da producdo onde é possivel prevenir, eliminar ou reduzir o perigo para niveis de risco
aceitaveis [28]- deve fazer-se uma revisdo dos perigos potenciais e construcdo de um
diagrama de fluxo de todo o processo, usar a arvore de decisdo (exemplo de arvore de
decisdo no ANEXO XV) para fazer a identificacdo dos PCCs numa abordagem de
raciocinio logico [32]. A éarvore de decisdo deve ser usada como orientacdo para
determinar os PCCs e a sua aplicacdo deve ser flexivel, tendo em consideracdo se a
operacdo esta relacionada com a producdo, abate, processamento, armazenamento, a

distribuicdo ou outro fim.

13
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Se um perigo for identificado numa etapa do processo onde é necessaria a adogao
de uma medida de controlo para garantir a seguranca e ndo haja medidas implantadas nessa
ou em qualquer outra, entdo o produto ou o processo devem ser modificados nesta ou outra

etapa de modo a poder ser incluido numa medida de controlo [32].

8. Estabelecimento de limites criticos para cada PCC (Principio 3)

O principio 3 define que devem ser documentados cientificamente os limites
criticos, estes devem ser de medida facil e rapida, e serem especificos para o alimento em
causa. Em alguns casos, sera estabelecido mais de um limite critico para uma determinada
etapa. Critérios frequentemente utilizados incluem medidas de temperatura, tempo, teor de
humidade, pH, a,, assim como parametros sensoriais, tais como aspeto e textura. Os

limites criticos devem ser mensuraveis [24].

9. Estabelecimento de um sistema de monitorizacdo para cada PCC (Principio 4)

No estabelecimento de procedimentos para monitorizar ou controlar cada PCC o
essencial é a vigilancia dos limites criticos. Esta envolve observacdo visual, avaliagdo
sensorial e medic¢oes fisicas, quimicas e microbioldgicas, tudo isto em tempo real para que

sejam capazes de detetar perda de controlo no PCC [24].

10. Estabelecimento de acdes corretivas (Principio 5)

Devem ser estabelecidas acOes corretivas especificas para cada PCC no sistema
HACCP, com o propdsito de lidar com os desvios quando 0s mesmos ocorrerem. Deste

modo deve-se:

e Parar o fluxo do processo imediatamente apds a detecdo de desvio do limite
critico;

e Detetar a razdo do desvio relativamente ao limite critico;

e Escolher e aplicar a medida corretiva.

Estas agcdes devem garantir que seja retomado o controlo do PCC. As medidas
adotadas também devem incluir o destino apropriado para o produto implicado. Os
procedimentos relativos aos desvios e ao destino do produto devem ser documentados nos
registos do sistema HACCP [24].

14
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11. Estabelecimento de procedimentos de verificacdo (Principio 6)

De maneira a saber se o plano HACCP esta ou nédo a ser eficaz no controlo de perigos,

deve fazer-se frequentemente e por uma pessoa diferente da responsavel pela

monitorizacao das medidas e das acOes corretivas:

Revisdo do sistema e do plano HACCP e dos seus registos;

Revisdo dos desvios e do destino dos produtos;

Confirmacao de que os PCC estdo mantidos sob controlo.

Revalidagdo da distribuicdo de responsabilidades para assegurar que o
sistema HACCP esta corretamente implementado.

A avalia¢do pode utilizar métodos de verificacdo e de auditoria, procedimentos e

testes, incluindo amostragem aleatdria e analises. Caso as atividades de verificacdo nédo

possam ser conduzidas na empresa, especialistas externos ou terceiros qualificados podem

realizar essas atividades [24].

12. Estabelecimento de documentacdo e manutencéo de reqistos (Principio 7)

O principio 7 estabelece registos e documentacdo de todo o sistema HACCP, e o

principal objetivo é que o método de registo seja facil de usar e permita acesso rapido a

informacdo sobre o sistema. Os registos/documentos devem incluir:

Equipa envolvida no sistema;

Descricdo de todos os produtos e seu destino;

Diagrama de fluxo do processo com a indicacdo clara dos PCC;
Perigos associados com cada PCC e medidas preventivas;
Limites criticos;

Métodos de controlo;

Procedimentos corretivos;

Procedimentos para registo de toda a informacao;

Procedimentos para verificacdo do sistema HACCP.

A documentacdo e a manutencdo dos registos devem ser ajustadas a natureza da

atividade e ao porte da empresa e ser suficientes para auxiliar as empresas na verificagéo

de que os controlos do sistema HACCP estéo a ser implementados e mantidos [24].

15
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De uma forma resumida, um plano HACCP deve incluir aspetos gerais (informacéo
sobre a empresa, politica de seguranga alimentar especifica e aspetos da organizacdo da
empresa), diagrama de fluxo do processo, a descri¢do do processo (instrucdes de trabalho,
instrucdes de controlo, especificacOes e formas de registo) e a tabela sumaria do processo
de HACCP.

2.2.4 Organizacao Internacional para a Normalizacao -

ISO

A sigla "ISO" refere-se a International Organization for Standardization,
organizacdo nao-governamental fundada em 1947, em Genebra, é uma federacdo mundial
formada por entidades de normalizacdo nacionais e que hoje esta presente em cerca de 162
paises, com uma entidade em cada pais [22]. A missdo da ISO é a de promover o
desenvolvimento da normalizacdo e de atividades relacionadas com a normalizagdo numa
visdo de facilitar as trocas internacionais de bens e servigos e incrementar a cooperagao nas
esferas intelectual, cientifica, tecnoldgica e econdmica [2].

A existéncia de normas ndo harmonizadas para tecnologias similares em diferentes
paises ou regides pode contribuir para o que se chama de “barreiras técnicas a
comercializagdo”. As induUstrias orientadas para a exportagdo sentiram desde cedo a
necessidade de obedecer a normas mundiais que ajudassem na racionalizagcdo do processo
de comercio internacional. Esta foi a origem para a constituicdo da 1SO [22] .

A adocdo das normas ISO é vantajosa para as organizacGes uma vez que lhes
confere maior organizacdo, produtividade e credibilidade - elementos facilmente
identificveis pelos clientes, aumentando a sua competitividade nos mercados nacional e
internacional. Os processos organizacionais necessitam ser verificados através

de auditorias externas independentes [2].

16


http://pt.wikipedia.org/wiki/Organiza%C3%A7%C3%A3o_Internacional_para_Padroniza%C3%A7%C3%A3o
http://pt.wikipedia.org/wiki/1947
http://pt.wikipedia.org/wiki/Genebra
http://pt.wikipedia.org/wiki/Auditoria

Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

2.2.4.1 Familia ISO 9000 - Sistemas de Gestao da Qualidade

Esta familia de normas estabelece requisitos que auxiliam a melhoria dos processos
internos, a maior capacitacdo dos colaboradores, o monitoramento do ambiente de
trabalho, a verificagdo da satisfacdo dos clientes, colaboradores e fornecedores, num
processo continuo de melhoria do sistema de gestdo da qualidade. Aplicam-se a campos
tdo distintos quanto materiais, produtos, processos e servicos [22].

A adocao de um sistema de gestdo da qualidade devera ser uma decisdo estratégica
da organizacdo. A concecdo e a implementacdo do sistema de gestdo da qualidade de uma
organizacdo sdo influenciadas pelo seu ambiente organizacional, por mudancas nesse
ambiente e por riscos associados a esse ambiente. Por diversas necessidades, por
determinados objetivos da empresa, pelo tipo de produtos que proporciona, pelos processos
que utiliza e pela sua dimensao e estrutura organizacional [2].

Com a implementacdo desta norma, a empresa passard a usufruir de uma melhor
organizacao do trabalho, maior rigor nas operacgdes do dia-a-dia, dar4 maior confianga aos
clientes, podera estabelecer internamente a relacdo cliente-fornecedor, devera escrever
tudo o que se faz e assim reconhecer o trabalho de cada um, salvaguardando a memoria da
organizacdo [2]. Para além de escrever o que faz, terd que fazer precisamente o que
escreve, fornecendo provas disso, devera definir as acBes a introduzir para estabelecer um
sistema de garantia de qualidade, introduzir as primeiras medidas de controlo da qualidade
e responder as necessidades e expectativas dos clientes. No fundo o que se pretende com a
implementacdo das Normas 1SO 9000 é obter um dominio perfeito do produto e do servico
e reduzir drasticamente os custos e os prazos. A Norma ISO 9001:2000 especifica
requisitos para um sistema de gestdo da qualidade que pode ser utilizado para aplicacdo
interna pelas organizacdes, para certificacdo, ou para fins contratuais. Esta focada na

eficacia do sistema de gestdo da qualidade para ir ao encontro dos requisitos do cliente [2].
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2.2.4.2 Familia ISO 22000 - Sistemas de Gestdo da Segurancga

Alimentar

O principal objetivo da criagdo da NP EN ISO 22000:2005 foi harmonizar as
diferentes normas num unico referencial reconhecido internacionalmente [1]. Destina-se
particularmente a aplicacdo por parte das organiza¢Ges que procuram um sistema de gestao
da seguranca alimentar mais focalizado, coerente e integrado do que geralmente é
requerido pela legislagdo. Requer que a organizacéo, através do seu sistema de gestdo da
seguranca alimentar, va ao encontro de todos 0s requisitos estatutarios e regulamentares
aplicaveis, relacionados com a seguranca alimentar [1].

Esta Norma Internacional especifica os requisitos para um sistema de gestdo da
seguranca alimentar para qualquer organizagao que opere na cadeia alimentar, combinando
0s seguintes elementos chave, geralmente reconhecidos como essenciais, que permitem
assegurar a seguranca dos géneros alimenticios ao longo da cadeia alimentar, até ao seu
consumo final:

- Comunicacdo interativa;

- A gestdo do sistema baseada nos principios de melhoria continua;

- Os programas pré-requisitos do sistema HACCP;

- Os principios HACCP de acordo com os principios estabelecidos pela comissao
do Codex Alimentarius [1].

Pode ser aplicada independentemente de outras normas de sistemas de gestdo, ou
entdo ser implementada entrando em alinhamento com outro(s) sistema(s) de gestdo
implementado(s), como o0 HACCP ou a Norma ISO 9001, por exemplo [1].

A NP EN ISO 22000:2005 integra os principios do Sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controlo (HACCP) e as etapas de aplicacdo desenvolvidas pela
Comissdo do Codex Alimentarius. Por via de requisitos auditaveis, associa 0 HACCP com
0s programas de pré-requisitos (PPR). A analise de perigos € o elemento essencial de um
sistema eficaz de gestdo da seguranca alimentar, dado que ajuda a organizar o
conhecimento necessario para estabelecer uma combinacdo eficaz das medidas de controlo.
A NP EN ISO 22000:2005 requer que todos os perigos de ocorréncia razoavelmente
expectavel na cadeia alimentar, incluindo os perigos que possam estar associados ao tipo

de processo e as instalagfes utilizadas, sejam identificados e avaliados. Como tal, fornece
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0S meios para determinar e documentar o porqué de certos perigos identificados
necessitarem de ser controlados por uma determinada organizagéo e outros nao [1].

Durante a analise de perigos, a organizacdo determina a estratégia a seguir para
assegurar o controlo dos perigos através da combinacdo dos programas de pré-requisitos
(PPRs), dos programas de pré-requisitos operacionais (PPROs) e do plano HACCP.

Esta Norma visa tratar unicamente aspetos relativos a seguranca alimentar. E
igualmente possivel utilizar a abordagem estabelecida nesta Norma para organizar e dar
resposta a outros aspetos alimentares especificos como questdes éticas e consciencializacao

dos consumidores.
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2.3 Objeto de estudo: Pescado

As caracteristicas peculiares do pescado, 0 modo de captura, a biologia e as formas
de processamento, tornam-no diferente de outros alimentos musculados, principalmente
pela maior perecibilidade [7-10, 33] e rapida deterioracao.

O armazenamento congelado € um método de conservacdo geral, utilizado para
controlar ou diminuir as alteragbes bioguimicas que ocorrem no pescado durante o
armazenamento [33]. E essencial assegurar a manutencdo da temperatura ao longo da
cadeia de frio, desde a captura até ao consumidor [9].

A identificagdo e quantificacdo dos riscos microbiologicos dentro do
processamento do pescado congelado envolvem a avaliagdo dos riscos associados com as
matérias in natura utilizadas, etapas do processamento, assim como quaisquer condi¢cdes
de embalagem, armazenamento e vida util do produto [29].

O objetivo do congelamento € reproduzir as caracteristicas originais do pescado
mantido congelado por longo periodo, e a frescura essencial para oferecer alimentos de boa
qualidade, com maior vida util [7], pois as alteracdes ocorrem mais lentamente a baixas
temperaturas [13, 27, 34]. Contudo, microrganismos patogenicos, apds terem saido de seu
habitat original podem permanecer em equipamentos que entram em contacto com 0s
géneros alimenticios, levando a sua contaminacdo. Quando fatores como temperatura,
atividade da agua do alimento e do meio ambiente o permitem, ocorre multiplicacdo

bacteriana [10].

2.3.1 Composicao bioquimica do pescado e possiveis

alteracoes ao longo do processamento

O pescado é constituido, em peso, por 63-84% de agua, 14-24% de proteina e 0,5-
17% de lipidos [7]. A maior fonte de proteinas do pescado encontra-se no musculo. Os
seus lipidos encontram-se sob a forma de triglicerideos ou triacilglicerdis e podem ser
armazenados na cabega, figado ou sob a pele, dependendo do tipo de peixe [7]. A estrutura
do peixe particularmente macia, torna-o muito suscetivel a danos fisicos e muito sensivel a

flutuacGes de temperatura [9]. Tal como a agua € o nutriente em maior abundéncia no
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pescado [7], também a atividade da agua € muito elevada (a, > 0,98) [9] sendo outra
caracteristica do pescado que potencia muito o crescimento e multiplicacdo de
microrganismos, levando a sua degradacdo. Todas estas caracteristicas fazem com que o
pescado esteja incluido no grupo dos alimentos muito pereciveis [7-10], isto &, que se
alteram com muita facilidade.

Uma vez que a frescura do peixe é uma caracteristica importante [7] é fundamental
que o pescado, desde que é capturado, até que sofra um tratamento posterior, seja mantido
a uma temperatura no intervalo entre -1°C e 1°C, de forma a potenciar o seu prazo de
validade [9].

Imediatamente apds a captura do peixe, é iniciada uma cadeia de reacGes que
contribuem para a sua deterioracdo, caso ndo sejam controladas, ou seja, caso ndo se
mantenha o pescado a temperaturas de refrigeracdo. Estas reacdes designam-se por reacoes
post-mortem. Estas ocorrem inicialmente ao nivel do glicogénio, iniciando o processo
bioquimico, passando pelos compostos azotados, lipidos e pigmentos [7].

Quando o peixe esta a ser apanhado, luta intensamente quer nas redes, quer quando
ja estd no barco provocandoo esgotamento das reservas de energia,
principalmente glicogénio e compostos fosforilados. O fendmeno de asfixia acontece em
conjunto com a formacdo gradual de condi¢bes anaerdbias no musculo. Entretanto, as
enzimas do tecido continuam a metabolizar as reservas de energia. Eventualmente, a
degradacdo de compostos fosforilados leva a producdo de hipoxantina seguindo-se a
formacédo de formol, aménia, fosfato inorganico e ribose [10].

Nos peixes, a degradacdo do glicogénio resulta na acumulacdo de acido latico
e consequente reducdo de pH (7,2-5,5), contracdo dos tecidos e inducdo do rigor mortis
[7]. A taxa de glicdlise é dependente da temperaturae é retardada pela diminuicdo da
mesma [10].

Quanto as proteinas, podem ser classificadas como sarcoplasmaticas, miofibrilares
e estromais. As enzimas sarcoplasmaticas sao responsaveis pela deterioracdo da qualidade
do peixe imediatamente apds a morte e antes da atuacdo de bactérias de deterioracdo. As
classes de enzimas mais importantes sdo as hidrolases, oxidorredutases e transferases. As
proteinas miofibrilares sofrem alteragcdes durante o rigor mortis, na resolugdo do rigor
mortis, e a longo prazono armazenamento congelado. Para pescado congelado,

essas degradacOes sdo acompanhadas poruma perda das caracteristicas funcionais
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das proteinas  musculares, principalmente na  solubilidade, retencdo de &gua,
capacidade de gelificacdo e propriedades emulsionantes dos lipidos. [7].

Relativamente aos compostos ndo azotados, estes também desempenham um papel

“|43 Cl|‘[?- 0
O=N—CH; — H—N—CH; + H—C

CHs,

A

L/

Figura 3 - Redugdo do Oxido de trimetilamina a
dimetilamina e formaldeido

nos processos de manuseio post-mortem. Cerca de 95% do valor total de compostos nao
azotados do musculo dos peixes marinhos é composto por aminoacidos livres, 6xido de
trimetilamina (OTMA) e produtos dasua degradacdo, ureia, compostos de guanidina,
nucledtidos e os produtos da sua alteracdo poés-mortem e betainas. A producdo
de dimetilamina (DMA) (a partir do OTMA) e formaldeido tem lugar principalmente em
condicBes anaerdbias (Figura 4). Apds a morte, o musculo do pescado produz grandes
quantidades de aménia devido a degradacdo da adenosina trifosfato a adenosina
monofosfato, seguido de desaminacdo de AMP. A producdo de amoénia assim como a
degradacdo de OTMA (Figura 1) pode ser enddgena ou proporcionada por bactérias.
Amonia, TMA, pequenas quantidades de DMA e metilamina constituem a "base volatil
total ", um indicador de frescura comummente usado para avaliar a qualidade e frescura
do pescado [11]. A quebra enzimatica de nucle6tidos post-mortem em peixes pode ter um
impacto positivo ou negativo sobre o sabor. Isto €, a producdo de inosina monofosfato
(IMP), a certas concentragdes em produtos de peixe secos pode melhorar o “flavor”. Ja a
hipoxantina contribui para a amargura e pode adicionar notas indesejaveis aos produtos
[7].

A presenca de lipidos insaturados em elevada concentracdo e o alto teor de
moléculas pro-oxidantes, referidas anteriormente, naturalmente presentes nos peixes,
podem levar ao desenvolvimento de importantes mecanismos enzimaticos e nao
enziméticos que levam & producgdo de ranco e que pode limitar a vida de prateleira do
pescado durante o armazenamento congelado, especialmente no caso de espécies de peixes
gordos [13].
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Os lipidos do peixe séo essencialmente acidos gordos insaturados, muito propensos
a oxidacdo aquando da captura do pescado, tendo um efeito muito importante na perda de
qualidade do pescado [7, 13]. A presenca ou auséncia de certos acidos gordos pode
influenciar significativamente o tempo de vida e a qualidade do pescado [7].

Os fosfolipidos tém um maior nivel de insaturacdo e também uma é&rea de
superficie significativamente maior em comparacdo com lipidios neutros. A grande &rea
superficial dos fosfolipidos torna-os mais expostos a uma variedade de pré-oxidantes (e
antioxidantes), tais como proteinas heme, radicais, ferro e cobre. Estes pré-oxidantes,
especialmente as proteinas heme — hemoglobina e mioglobina, podem levar a niveis
elevados de produtos de oxidacdo, especialmente a medida que pH do musculo é reduzido
(o que ocorre post-mortem) ou quando o muasculo é danificado e estes componentes sao
misturados com lipidos e oxigénio. Isto da origem a oxidacdo lipidica, que é uma das
principais causas de deterioracdo da qualidade em pescado [7]. Os produtos secundarios
resultantes da oxidacéo lipidica tém odores e sabores muito desagradaveis, prejudicando o
seu flavor, e podem igualmente prejudicar a textura e a cor do musculo.

A oxidacdo de proteinas pode levar ao cross-linking e assim, a defeitos ao nivel da
textura, incluindo endurecimento muscular e diminuicdo da capacidade de retencdo de
agua [11]. Embora a oxidagdo seja minimizada durante o armazenamento congelado do
pescado, esta pode aumentar quando é descongelado, comparativamente ao pescado fresco,
pois ha quebra das células durante a congelacdo, levando a um aumento de ferro e cobre
livres, entre outras alteragdes [7, 13, 29]. Também acumulam altos niveis de acidos gordos
livres, a longo prazo, como resultado da atividade da lipase e da fosfolipase. Estes acidos
gordos livres poderdo ou ndo ser sujeitos a oxidacdo lipidica, mas podem levar a
desnaturacdo das proteinas e das ligagcdes cruzadas e, portanto, provocar efeitos adversos
sobre a textura e capacidade de retencdo de agua [34].

O armazenamento congelado pode ainda ter consequéncias bem visiveis, como é o
caso do amarelamento subcutdneo da pele abaixo da pele pigmentada, resultado do
rompimento dos cromatoforos, que podem levar a libertacdo de carotendides que migram
para a camada de gordura subcutanea, tornando-se evidentes pela sua cor amarela. O
amarelecimento subcutaneo também pode estar associado a oxidacéo lipidica e reagdes de

carbonil-aminas [7].
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2.3.2 Perigos Biologicos do Pescado - Microrganismos

Como referido anteriormente, a temperatura ndo controlada ou os manuseamentos

inapropriados tendem a conduzir a uma rapida deterioracdo do pescado, potencialmente

geradora de infecbes e intoxicacOes alimentares. A Tabela 2 apresenta as principais

infecOes de origem bacteriana e enfermidades associadas a pescado e produtos do mar.

Existe, no entanto, um outro conjunto significativo de perigos de natureza microbioldgica,

associada a intoxicacdes alimentares. Nestes casos, 0 agente gerador da enfermidade néo ¢

0 microrganismo mas toxinas produzidas antes do alimento ser consumido, ou podem,

noutros casos, ser produzidas toxinas ja no organismo humano quando este ingeriu pescado

com o agente microbioldgico responsavel pela producao da toxina [9].

Tabela 2: Caracteristicas das principais enfermidades causadas por bactérias em peixe e pescado (adaptado de
Sistemas de seguranca alimentar na cadeia de transportes e distribuicdo de produtos alimentares)

Bactérias Alimentos Periodo de Enfermidade Sintomas Duracéo
associados incubacéo causada dos
sintomas
Salmonella spp. Camardo, - Bacteremia, febre = Nausea, vomito, la2
pescado tiféide, febre colica dias
Salmonella typhi entérica abdominal,
diarreia, febre,
Salmonella dor de cabeca
paratyphi
Yersinia Ostras e 24248 Yersiniose Diarreia e/ou -
enterocolitica pescado horas vémito, febre e
dor abdominal
Campylobacter Pescado e lab5dias | Campilobacteriose Febre, dor 7al0
spp. marisco (enterite ou abdominal, dias
gastroenterite por nausea, dor de
Campylobacter) cabeca e dor
muscular
Vibrio cholerae Pescado cru 6 horasa 5 Célera Diarreia, fezes -
dias com aspeto de

agua de arroz,
colica
abdominal,
nausea, vomito e
desidratacdo

Vibrio vulnificus

Pescado cru,
crustaceos

Gastroenterite

Sintomas
gastrointestinais,
septicemia,
feridas,
gastroenterite ou
um sindrome
conhecido como
“septicemia
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primaria”

Vibrio
parahaemolyticus

Pescado e
marisco crus,
mal cozidos ou
cozidos e
recontaminados

4 a 96 horas
(média=15h)

Gastroenterite

Diarreia, célicas
abdominais,
nauseas,
vomitos, dor de
cabeca, febre e

2 dias e
meio

calafrios

Diarreia (fezes -
liquidas e febre
moderada)

Aeromona Marisco - Enterite

Septicemia, 60 horas
meningite,
meningo-
encefalite,
encefalite,

infecdo intra-
uterina ou
cervical em
gestantes, febre
persistente,
vomito e
diarreia

lhoraa3 Listeriose

semanas

Pescado cru e
fumado

Listeria
monocytogenes

24 a 48
horas

Diarreia aquosa,
c6licas
abdominais e
dor. Nausea e
vémitos (tipo
emético),
cOlicas
abdominais e
diarreia

Bacillus cereus Pescado 6 a 15 horas : Diarreia e vomitos

Atuacdo das bactérias nos compostos azotados:

A maior parte do azoto contido no pescado existe como parte de proteinas, e estas,
para serem usadas como fonte de azoto pelos microrganismos, tém que ser quebradas (por
enzimas microbianas, ou as enzimas do préprio alimento) dando origem a substancias mais
simples como péptidos ou aminoacidos, péptidos esses que proporcionam um sabor
amargo (mas nao desagradavel) que modificam o sabor do alimento [10].

A decomposicédo de polipéptidos e aminoacidos (em anaerobiose) forma compostos
sulfurados de odor desagradavel, o caracteristico odor a putrefacdo, como sulfetos de
hidrogénio, metilo, etilo, tiol, além de amoniaco e aminas. Quando 0s microrganismos
atuam sobre os aminoacidos podem desamina-los e/ou descarboxila-los [4, 7].

Quando ndo tém azoto a disposi¢do, as bactérias utilizam como fonte de energia
hidratos de carbono, acidos organicos, aldeidos, cetonas, alcoois, glicosideos, compostos

ciclicos e lipidos [7, 10].
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A glucose quando usada em aerobiose é oxidada a CO,+H,O. Em anaerobiose
podem formar-se diferentes produtos dependendo da via seguida:

e Fermentacdo alcodlica (por leveduras) — alcool + CO,

e Fermentacdo lactica (por bactérias lacticas homofermentativas) — acido latico

e Fermentacdo lactica mista (por bactérias lacticas heterofermentativas) — acido
latico, acido acético, etanol, glicerol e agua

e Fermentacdo propionica (bactérias propionicas) — acidos propionico, butirico e
acético e CO;

e Fermentagdo butirica-butil-iso-propilica (bactérias anaerdbias) — acidos butirico e

acético, hidrogeénio, acetona, butilenoglicol, butanol, 2-propanol e CO,

Quando se encontram em atividade diferentes microrganismos, podem originar
outros compostos distintos, a partir dos acgUcares, tais como acidos gordos superiores,

outros acidos organicos, aldeidos, cetonas e ésteres [10].

2.3.3 Perigos quimicos do pescado - Toxinas

Histamina

A histamina (Figura 4), também conhecida por escombrotoxina é a toxina

envolvida no “Histamine fish poisoning” (HFP) que éuma e
intoxicacdo quimica de origem alimentar causada pela ingestdo <\ 1\/\
de peixes estragados ou contaminados com bactérias. E dificil N NH

identificar a sua presenca no pescado pois este continua com

) ] ] Figura 4 - Férmula de estrutura
aparéncia e odor normais [35]. N&o existe método de da histamina

conservacdo que destrua a toxina, no entanto poder-se-a
recorrer a prevencao da sua formacdo.

As bactérias que descarboxilam histidina (Figura 5), sendo que as principais
responsaveis pela descarboxilacdo de histidina pertencem a familia Enterobecteriaceae,
produzem a histamina a partir de histidina livre (Figura 6) presente em peixes ricos em
proteinas com alto teor de histidina, que ndo sejam frescos. Embora algumas dessas

bactérias estejam presentes na flora microbiana normal de peixes vivos, a maioria parece
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ser derivada de contaminagdo pds-captura a bordo dos navios, na

ale)
. J; unidade de transformacdo ou no sistema de distribuigdo, ou em
N—;—H , .
Ho I restaurantes ou até mesmo em casa do consumidor. A chave para
T manter o nimero de bactérias e histamina a baixos niveis é o
C—N

” %, arrefecimento répido do peixe apds a captura e a manutencdo de
CH

refrigeragdo adequada durante 0 manuseio e armazenamento [35].
HGC—HN T . :
H Os principais sintomas associados a este tipo de envenenamento

Figura 5 — Formula de Incluem formigueiro ou queimadura na boca, erupgGes de pele,
estrutura da histidina . , -
queda da pressdo sanguinea, dores de cabeca e comich&o. Os
sintomas podem agravar-se progredindo para nauseas, vomitos e/ou diarreia [9].
Foram feitos grandes progressos no sentido de garantir a qualidade e seguranca do
pescado. Este é o resultado da introducdo de normas internacionais de higiene dos
alimentos e da aplicacdo da analise de risco e analise de perigos e pontos criticos de

controlo (HACCP) [35].

COO I
"H;N—J':—H CO- Fght—s—H
CH / N ¢H i
c Ht - C—n
| Ve [

Figura 6 — Conversdo da histidina em histamina ativada pela enzima L-histidina
descarboxilase
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Ciguatoxina
As toxinas gambier sdo precursoras das ciguatoxinas (Figura 7), sdo produzidas

apenas por determinadas estirpes de Gambierdiscus toxicus (algas tropicais existentes em
corais) que vivem numa variedade de espécies de algas tropicais macroscopicas que sao
comidas por pequenos peixes herbivoros [36]. As toxinas gambier sdo bio convertidas em

ciguatoxinas que se

acumulam nos tecidos e

P . P i u FHs
orgéos dos peixes H/ -0 OH
Ho\j\/o / ) [H
pequenos.  Estes  sdo, / \})’H‘%\“;\o T
. . _H oﬂ\ _dH A | \“<
depois, consumidos H W eny Yom

il H[oi/‘/\/
. [ j > \)
por peixes predadores < t ojjg o o

maiores gue concentram Ho’”

/
ainda mais as toxinas nos 1ou

seus  tecidos Os  seres Figura 7 — Férmula de estrutura da ciguatoxina

humanos tornam-se entdo o elo final na cadeia alimentar, que por sua vez sdo 0s Unicos
que sdo afetados pela toxina. A ocorréncia de ciguatera € conhecida nos tropicos e em
algumas &guas subtropicais e é particularmente prevalente em areas que sofreram alguma
forma de perturbacdo do ecossistema. Os surtos de ciguaterasdo esporadicos e
imprevisiveis, afetando até 50 mil pessoas por anoem todo o mundo. O espetro de
contaminacdo por ciguatera causa perda economica consideravel no Pacifico e caraibas,
incluindo os EUA, onde éa forma mais comumde intoxicacdo alimentar nao
bacteriana associada ao consumo de peixe.

A ciguatoxina é problematica pelo facto de ndo ser destruida pelo calor e,
atualmente, ndo existe qualquer método comercial para determinacdo da toxina nem para a
sua destruicao.

Os sintomas de envenenamento por ciguatera sdo uma combinagdo complexa de
impactos em trés sistemas no corpo: digestivo, cardiovascular e neurolégico. Alguns dos
sintomas neuroldgicos podem persistir por meses ou muitos anos. A gravidade dos

sintomas depende da quantidade de toxina ingerida, podendo mesmo levar a morte [36].
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2.3.4 Perigos Fisicos do Pescado

Neste tipo de perigos inclui-se um conjunto vasto de perigos que podem ter uma
origem diversa, desde objetos que podem estar presentes nas matérias-primas até objetos
que podem ser introduzidos nos produtos alimentares por via da manipulagdo a que o
pescado estd sujeito no decurso dos processos. Os objetos introduzidos no decurso dos
processos também podem eles ter diversas origens e podem ser divididos em perigos
fisicos metalicos e ndo metalicos. Esta distincdo é feita aquando da aplicacdo da
identificacdo de perigos no ambito da implementacdo da NP EN ISO 22000:2005. Os
perigos fisicos metélicos podem envolver anzoéis, limalhas provenientes de serras de corte
ou objetos de uso pessoal. Estes serdo mais facilmente detetaveis e controlados, uma vez
que o processo de fabrico de pescado inclui a passagem pelo detetor de metais [1]. Os
perigos fisicos ndo metalicos podem provir de materiais de embalagem e
acondicionamento de matérias-primas, dos equipamentos e utensilios e dos operadores.
Estes perigos podem ser madeiras, pedras, materiais de isolamento, espinhas ou plasticos
[29].
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2.4 Métodos de conservacao

Um elevado nimero de aplicacBes de preservacdo utilizados na industria alimentar
sdo projetados para aumentar a vida de prateleira do produto alimentar, reduzindo o
crescimento microbiano. No entanto, existem agentes patogénicos capazes de sobreviver
ou até mesmo crescer sob condi¢des de preservacdo. Essas técnicas baseiam-se em trés

principios fundamentais [10]:

1. Prevengdo ou atraso da decomposi¢cdo provocada pelas bactérias (mantendo os
alimentos livres de microrganismos [assepsia]; eliminando 0s microrganismos
existentes [filtracdo]; impedindo o crescimento e a atividade microbiologica
[emprego de baixas temperaturas, dessecacdo, condi¢cdes anaerobias, conservantes

quimicos] ou destruindo os microrganismos [calor ou radiacao]).

2. Prevencdo ou atraso da autodecomposicao dos alimentos (destruindo ou inativando
as proprias enzimas [cozedura]; prevenindo ou atrasando as reagfes puramente

quimicas [antioxidantes]).
3. Prevencéo das lesdes fisicas ocasionadas por animais e causas mecanicas.

De modo a aumentar o tempo de conservacdo dos alimentos no melhor estado
possivel de seguranca e qualidade é necessario prolongar a fase de laténcia dos
microrganismos. Para isso deve prolongar-se ao maximo as fases de laténcia e aceleracéo
positiva da curva de crescimento. Para que tal seja possivel deve fazer-se com que chegue
ao alimento o menor numero possivel de microrganismos — quanto menor o numero de
organismos, menor serd a multiplicacéo; evitar contaminacdo contaminacao cruzada, isto é,
por exemplo, prevenir que pescado e carne entrem em contacto direto, pois 0s
microrganismos existentes na carne passardo para 0 pescado e vice-versa, aumentando em
muito o nimero de micrirganismos; e criar condi¢cbes ambientais desfavoraveis para 0s
microrganismos — disposicdo de nutrientes, humidade, temperatura, pH e/ou potencial
redox desfavoraveis, ou presencga de inibidores microbianos. Quanto maior o nimero de
condigdes desfavoraveis, menos provavel sera o crescimento microbiano, ou pelo menos

demorara mais a iniciar [7, 10].
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2.4.1Congelamento

O congelamento é usualmente utilizado para preservar e manter a qualidade dos
produtos por um longo periodo de tempo [7]. A utilizacdo de baixas temperaturas controla
a taxa de reagdes quimicas [7, 10, 34, 37], ou seja, a velocidade na qual moléculas podem
mover-se, determinando a velocidade com que reagem com outras moléculas [37]. Dado
que a &gua é convertida em cristais de gelo, através do método de congelamento, esta
torna-se indisponivel para ao desenvolvimento dos microrganismos que dela necessitam
para 0 seu crescimento. Contudo, a maioria dos microrganismos (com excecdo dos
parasitas) permanecem vivos durante o congelamento, motivo pelo qual os alimentos
devem ser manipulados cuidadosamente tanto antes do congelamento, como depois da
descongelacéo [38].

Outro efeito das temperaturas de congelacdo é o controlo da acdo enzimatica, e
atraso ou inibicdo do crescimento e atividade dos microrganismos que se encontram nos
alimentos. Quanto mais baixa é a temperatura, mais lentas serdo as rea¢des quimicas, as
acOes enzimaticas e o crescimento microbiano. Uma temperatura suficientemente baixa
inibird o crescimento dos microrganismos psicrofilos e mesoéfilos, sendo que as suas
temperaturas 6timas sdo de 10°C e 37°C respetivamente, sdo 0s mais provaveis de se
encontrarem no pescado fresco. No entanto, existem alguns microrganismos mesofilos que
conseguem crescer a temperaturas inferiores a sua gama normal (10 a 50°C, 6timo é 37°C)
e sdo chamados de psicotroficos. Estes podem permanecer ativos durante a refrigeracéo, e
até mesmo na congelacdo. Sdo exemplos de bactérias psicotréficas a Proteus vulgaris
(conhecida por causar enegrecimento dos ovos e cheiro a podre) e bactérias pertencentes
aos géneros Staphylococcus e Campylobacter sp. [10].

No entanto, o armazenamento congelado ndo inibe completamente o0s
microrganismos e as rea¢fes quimicas, ocorrendo alteracdes decorrentes das mesmas [33].
Além disso, o facto de haver formacdo de cristais de gelo leva a que as células rebentem
prejudicando a textura dos alimentos, e a descongelacdo da matriz celular concentrada
pode levar a alteragdes no pH, pressdo osmotica e forga idnica [7]. Estas alteracbes podem
afetar as reacdes bio e fisico-quimicas como a desnaturacdo de proteinas, oxidagdo lipidica

e degradacdo enzimatica de oxido de trimetilamina no pescado congelado. Tudo isto
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provoca alteragdes na composi¢do nutritiva do pescado [7] com consequente deterioracao
da qualidade do pescado [33].

Uma vez que a congelacdo ndo destréi os microrganismos nem inibe a atividade
enzimatica, uma falha na cadeia de frio ou flutuacbes amplas de temperatura podem
igualmente levar a deterioracdo da qualidade do pescado [9]. Dai que a qualidade do

alimento a congelar seja de extrema importancia [10].
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2.5 Alteracdoes fisico-quimicas no pescado

congelado

Como tem vindo a ser referido, o congelamento € um processo eficaz no
prolongamento da vida de prateleira do pescado por algum tempo, mas mesmo assim
provoca uma série de alteracdes que diminuem e sua qualidade [34, 39, 40], no entanto
mantém a sua seguranca, desde que nao haja flutuacbes de temperatura durante o

armazenamento [10].

A desnaturacdo proteica é importante na medida em que altera a textura ea
funcionalidade das proteinas.

A textura do peixe pode tornar-se mais fibrosa e resistente, como resultado da perda
de solubilidade das proteinas e da retencdo de agua. Estas mudancas na textura ddo origem
a atributos sensoriais indesejaveis, que sao frequentemente descritos como secura, textura
emborrachada e perda de suculéncia [41]. A desnaturacdo de proteinas pode acontecer por

diversos motivos:

1. Formacdo de cristais de gelo

O gelo pode formar-se dentro ou fora das células durante o congelamento, levando
a rutura das membranas e a mudangas na estrutura das células musculares. A uma taxa de
congelamento lento, o liquido presente nos espacos extracelulares congela primeiro,
aumentando assim a concentracdo de soluto extracelular e tirando agua osmoticamente da
célula através da membrana celular semipermeavel [42]. Isto tem como consequéncia a
perda de nutrientes aquando do descongelamento, pois esta dgua € perdida, e quanto mais
tempo estiver armazenado, mais nutrientes se irdo perder [7]. Por outro lado, quando o
tecido é congelado rapidamente, os fluidos celulares ndo tém tempo suficiente para migrar
para fora dos espacos extracelulares e irdo congelar como pequenos cristais uniformemente
distribuidos por todo o tecido [42]. Assim, o congelamento rapido tem um efeito menos
negativo sobre a célula ou tecido [10]. No entanto, se houver flutuacdo da temperatura
durante o armazenamento, o gelo intracelular recristaliza, formando cristais de gelo
grandes e causando o rompimento celular, o que leva também a perda de nutrientes [29].

Durante o armazenamento, se 0 pescado ndo for envolvido ou for mal embalado, o gelo
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pode sublimar e produzir um defeito chamado “queimadura de gelo”. A sublimacdo dos
cristais de gelo deixa pequenas cavidades e faz com que a superficie do peixe apareca
acinzentada [37]. A “queimadura de gelo” em pescado aumenta a taxa de rango e
descoloracdo devido a maior superficie exposta, deixa-o duro, e com textura seca,

deixando o pescado menos aceitavel [7].

2. Efeito da desidratacao

A formacdo de gelodurante o congelamento remove a &guadas moléculas
das proteinas, o que inviabilizara a rede de ligacao de hidrogénio entre as proteinas nativas
e as moléculas de &gua, expondo os sitios hidrofobicos ou hidrofilicos das moléculas
das proteinas. Os locais hidrofébicos ou hidrofilicos expostos das moléculas das
proteinas interagem entre si para formar ligacGes hidrofobico-hidrofébico e hidrofilico-
hidrofilico, tanto no interior das moléculas de proteina, resultando na conformacéo da
estrutura tridimensional das proteinas nativas, como entre as moléculas de proteinas

adjacentes, fazendo com que as interacdes proteina-proteina resultem em agregacéo.

3. Aumento da concentracdo de soluto

Outra consequéncia do congelamento é o aumento da concentracdo de sais minerais
e substancias organicas sollveis na matriz quando se descongela. Como resultado, sais e
outros compostos que sdo apenas ligeiramente sollveis (como fosfato) pode precipitar para
fora, o queird provocar alteraces dopH ea forca i6nicada matriz descongelada e
provoca mudancas conformacionais em proteinas [37]. Os ides na matriz concentrada irdo

competir com as ligacdes eletrostaticas existentes e causar o colapso de algumas delas.

4. Interacdo das proteinas com lipidos intactos e acidos gordos livres

Os lipidos que ndo foram submetidos a hidrdlise ou oxidacdo parecem proteger as
proteinas, por outro lado, formam complexos de lipoproteinas, que afetam as
propriedades da proteina [7]. Os peixes magros mostraram uma répida diminuicdo na
extratabilidade de proteina (actomiosina) quando comparado com espécies de peixes
gordos. Niveis moderados de lipidos podem reduzir a desnaturacéo das proteinas durante o
armazenamento congelado. No entanto existe um efeito negativo dos lipidos intactos na

desnaturacdo de proteinas. Quando a actina de peixe (Gform) é incubada com lipidos de
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peixe, polares ou neutros, formam-se agregados de proteina de alto peso molecular.
Durante o congelamento, os componentes lipidicos e proteicos formam complexos de

lipoproteinas, que mudam a qualidade da textura do tecido muscular.

5. Interacdo das proteinas com lipidos oxidados

Durante 0o armazenamento congelado, quando as proteinas sdo expostas a lipidos
peroxidados, os complexos lipido peroxidado — proteina formam interacfes hidrofobicas
ou pontes de hidrogénio, causando alteracbes conformacionais na proteina. Os radicais
livres instaveis intermediarios da peroxidacdo lipidica removem o hidrogénio a partir
das proteinas, formando uma proteina radical, o que poderia iniciar diversas reagdes,
como cross-linking com outras proteinas ou lipidos e formacdo de agregados de proteina-
proteina e proteina-lipido [39].

Para além da deshaturacdo das proteinas, deve ter-se também em atencdo os
acontecimentos que ocorrem com os lipidos. Ao longo do tempo véo-se degradando por
dois mecanismos: hidrolise (lipdlise) e oxidacdo [7]. No pescado congelado, as enzimas
catalisam a hidrdlise de lipidos em geral. A medida que aumenta o tempo e a temperatura
de armazenamento congelado, comecam a acumular-se &cidos gordos livres a partir da
hidrélise de lipidos [37]. Os acidos gordos livres tém um efeito prejudicial sobre as
propriedades de textura e sabor do pescado. A oxidacdo lipidica é considerada um dos
principais fatores que limitam a vida util do pescado. Os lipidos de pescado sdo
conhecidos precisamente pela sua suscetibilidade a oxidacéo [13], particularmente durante
0 armazenamento congelado. Mudanc¢as de cor sdo um indicador de deterioracdo da
qualidade dos alimentos. O escurecimento ndo enzimatico ocorre como consequéncia de
reacdes quimicas entre os lipidos peroxidados na presenca de proteinas. Além de alterar o
sabor a cor, os produtos da oxidacdo lipidica, incluindo acidos gordos livres e aldeidos,
diminuem a solubilidade da proteina e causam alteracdes indesejaveis nas propriedades
funcionais de proteinas [7].

Quanto a influéncia dos processos de congelamento sobre microrganismos, uma
vez que a temperatura limite para o crescimento de microrganismos em alimentos é de -
5°C a -8°C, e de até 3°C abaixo para as leveduras, o crescimento de microrganismos nao
ocorre a -18°C, temperatura normalmente utilizada no armazenamento do pescado; ainda

assim, Pseudomonas sp. e leveduras (basidiomicetos) podem ser encontrados, mas sem
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apresentar crescimento [43]. Além de ndo se desenvolverem devido a temperatura
demasiado baixa, também podem acabar por morrer devido a todos os processos referidos
até aqui que ocorrem durante o congelamento, desde a formac&o de cristais de gelo a rutura

das membranas e aumento da pressdo osmética [7].
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3.Caso de estudo: Implementacao da Norma

1SO 22000:2005 na Comdalgel

3.1 Apresentacao da empresa - cliente: Comdalgel

— Comércio e Distribuicao Alimentar, Lda

A empresa Comdalgel, Comeércio e Distribuicdo, Lda,

é cliente associado da VLM Consultores desde 2009. As )c\f:c:umdalgel
atividades prestadas pela VLM Consultores nesta organizagéo "\l

envolvem servicos de consultoria no controlo Integrado de E?;Lilggl — Logotipo da
Seguranca Alimentar. Com a ajuda técnica da VLM, a Comdalgel conseguiu a obtencdo da
certificacdo em HACCP e na norma internacional 1ISO 9001:2008 pela Société Générale de
Surveillance S.A. (SGS), uma organiza¢do mundial no dominio da inspecdo, verificagao,
andlise e Certificagdo [44]. Em 2011 continua a apostar na certificacdo e parte para a
implementacdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar, a norma NP EN ISO
22000:2005, que de certa forma vem substituir as certificacdes até agora existentes. A
minha contribuicdo neste estadgio serd na prestacdo de servigos técnicos ao nivel de
seguranca alimentar, para que a Comdalgel obtenha os requisitos necessarios para a

certificacdo na 1SO 22000:2005.

A empresa Comdalgel — Comércio e Distribui¢do Alimentar, Lda foi constituida a
14 de Janeiro de 1998, iniciando a sua atividade de processamento de pescado. Este projeto
traduziu a intencdo de comercializar produtos com qualidade superior, valorizando assim
as matérias-primas provenientes da pesca e da aquacultura. Por outro lado, uma andlise do
mercado nacional permitiu verificar uma conjuntura favoravel de fatores para o
crescimento do setor dos produtos a base de pescado.

O mercado alvo da empresa Comdalgel alarga-se ao distrito de Aveiro e concelhos
limitrofes (Porto, Coimbra e Viseu). Atualmente, o0 mercado alvo segue a distribui¢do por
dois canais: Distribuicdo tradicional (vendedores ambulantes), correspondente a 10% das
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vendas e consumo industrial (armazenistas), correspondente a 90% do volume total de
negdcio [45].

3.1.1 Descricao das atividades

A atividade principal da Comdalgel é a transformacdo e comercializagdo de
pescado congelado com base em matérias-primas provenientes da pesca e da aquacultura.

Esta atividade tem como objetivos:

v Promover o aproveitamento das espécies de pescado;

v" Apostar na qualidade dos seus produtos, visando aumentar o valor acrescentado dos
produtos da pesca e da aquacultura;

v" Modernizar e inovar os processos de fabrico de modo a preservar a qualidade e 0
valor nutricional das matérias-primas;

v Absorver a mao-de-obra liberta em resultado do processo de reestruturacéo do setor

da pesca.

O fabrico dos produtos da Comdalgel recorre a processos simples e eficazes no
processamento das matérias-primas, que tendem a preservar a sua qualidade e valor
nutricional, assim como a conservacdo das suas caracteristicas fisicas, quimicas e
organoléticas, evitando a acumulacdo de aditivos quimicos, tais como conservantes ou
intensificadores de sabor, entre outros. Deste modo, 0 processamento de conservacéo

adotado é a transformacdo em posta, higienizacdo e embalamento [45].

3.1.2 Gama de produtos e campos de atividade

Os produtos fabricados pela organizacdo, segundo uma estratégia e uma
diversificacdo de produtos que promovem o aproveitamento das sinergias criadas através
da implementacdo de métodos e técnicas comuns as diferentes linhas de fabrico, assim
como da rentabilizacdo maxima das matérias-primas e dos circuitos de distribuicdo, séo

identificados na figura 9 [46].
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Abrotea, atum, carapau,
chaputa, corvina,
espadarte, maruca, pampo,
peixe-espada branco, peixe-
espada preto, perca,
pescada, raia, red fish,
salmao, sardinha, solha,

tamboril, tintureia

Mexilhdo, ameijoa

Crustaceos Camaro

Mariscada, caldeirada de

Qutros o

Figura 9 — Matérias-primas trabalhadas na Comdalgel

3.1.3 Processo produtivo

1. Rececdo e inspecao das matérias-primas

Esta etapa do processo envolve a inspecdo das matérias-primas a chegada de acordo
com o estabelecido no Codigo de Boas Praticas e devem cumprir com as respetivas
especificacOes. Esta inspecgdo € feita no cais de rececdo pelos colaboradores do servico de
inspecdo designados para esse fim. Nessa altura é preenchido o “Registo de Controlo a
Rececdo”. E recolhida uma amostra durante a descarga para controlo das temperaturas das
matérias-primas congeladas, é efetuada aleatoriamente e de acordo com o método e o

modo operatorio descrito em instrucdo operatoria, que pode ser consultado em anexo
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(ANEXO | - Instrucdo Operatoria — Métodos de medicdo da temperatura de géneros
alimenticios ultracongelados).

No caso de detecdo de uma ndo conformidade que venha a conduzir a aceitacdo sob
restricdo ou a rejeicdo de parte ou totalidade dos produtos obrigara a um procedimento de
recolha de amostras. A referida ndo conformidade sera objeto de registo e posteriormente
tratada segundo o indicado na instru¢do operatoria “Controlo do produto potencialmente
ndo seguro”. As operacdes de descarga devem ser feitas com o maximo de rapidez de
modo a prevenir a descongelacdo da matéria-prima evitando assim a proliferacdo de

microrganismos e consequente degradacgéo do pescado e diminui¢do da qualidade [46].

2. Armazenamento de Matérias-primas e Produto Acabado

De modo a garantir maior seguranca dos géneros alimenticios, quer se trate de
matéria-prima ou produto final, é feito um registo permanente das temperaturas das
camaras. No interior das camaras 0s géneros alimenticios estdo, preferencialmente,
agrupados sobre paletes e estas devem manter-se a distdncia minima de 10 cm entre as
paletes de produtos e 15 cm entre as paletes e as paredes e o pavimento da camara, de
modo a permitir a circulacéo de ar frio e evitar contaminacéo por qualquer tipo de perigos
que se possam encontrar no pavimento ou nas paredes. E importante que se efetue a
descongelacdo das camaras uma vez por ano para que se proceda a uma limpeza e
desinfecdo das mesmas.

Tal como recomenda o Cddigo de Boas Préticas, existem camaras especificas para
cada tipo de produto: as cdmaras n.° 1, 2 e 3 destinam-se a armazenagem de produtos
alimentares acabados e devem cumprir uma temperatura igual ou inferior a — 15°C; a
camara n.° 4 destina-se a armazenagem de matéria-prima para transformar e deve cumprir
uma temperatura igual ou inferior a —15°C; a cadmara n.° 5 destina-se a rececdo e
conservacao de matéria-prima e deve cumprir uma temperatura igual ou inferior a —15°C e
a camara n.° 6, que se destina a conservacao de residuos, deve cumprir uma temperatura
igual ou inferior a 4°C. O motivo pelo qual as cdmaras devem estar a estas temperaturas, de
preferéncia sem oscilagdes foi descrito anteriormente em 2.5.

Durante o armazenamento é feito o controlo visual aleatétio das embalagens para
verificar se existem deformacdes nas embalagens que possam p6r em risco a integridade

higio-sanitaria dos produtos, ou algum indicio que evidencie descongelamento. Esta
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evidéncia podera ser a existéncia de cristais de gelo, podendo-se concluir que a matéria-
prima foi submetida a temperaturas inadequadas que promoveram a descongelacdo e
recongelacdo. Tal verificacdo é objeto de registo no Registo de Verificacdo que consta no
plano HACCP

3. Manipulacao e Transformacdo

A etapa de transformacédo consiste no processo de “desfilmagem”, descartonagem,
desagregacdo e amaciamento das matérias-primas. O produto é colocado a granel em
cestos de PVC (cloreto de polivinila, um tipo de plastico). Apds esta fase algum pescado €
aparado na serra de corte enquanto outro é cortado as postas e outro segue para a etapa
seguinte.

Apbs a transformacédo propriamente dita, procede-se ao processo de vidragem que
consiste em aplicar uma quantidade de agua para consumo humano, contendo ou ndo
aditivos autorizados, aplicada por imerséo ou pulverizacdo, de modo a formar uma camada
de gelo a superficie do produto, seja ele congelado ou ultracongelado [47]. A humidade nas
camaras de congelagéo varia com a temperatura e estas variagdes provocam evaporagao na
agua do alimento. Para evitar que este se desidrate e também para que ndo ocorram
alteracbes nas proteinas e na gordura protege-se com a agua de vidragem, evitando-se
assim a perda de qualidade do pescado.

Apos a vidragem, procede-se a congelacdo, colocando a matéria-prima no tunel de
congelacdo a uma temperatura menor ou igual a - 45°C. Apos a congelacdo os produtos
podem ser colocados em cestos de PVC (aguardando pela proxima etapa do
processamento) ou entdo imediatamente embalados.

Na zona de laboracdo e area de embalagem, as matérias-primas, e material de
embalar ndo podem ser colocados a menos de 15 cm do solo, para evitar qualquer tipo de
contaminacéo.

H& uma inspecdo da matéria-prima antes do inicio do processo e sob a superviséo e
responsabilidade do encarregado do turno de fabrico. Deve ser considerado suspeito todo o
pescado que:

v' Pelo seu aspeto apresente caracteristicas diferentes da espécie, acentuada
tonalidade baca ou que evidencie queimaduras por frio, desidratacéo,

oxidagdo ou substancias estranhas;
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v' As massas musculares apresentem, ao corte, coloracdo mais escura do que a
natural para a espécie e com textura modificada;
v/ Sejam visiveis na sua carne parasitas.

Se detetada alguma destas situacGes deve identificar-se a matéria-prima suspeita
com etiqueta propria, como produto potencialmente ndo seguro e guardar em camara.
Entretanto o responsavel da qualidade deve ser imediatamente avisado para que se proceda
a uma colheita de amostras para analise fisico-sensorial, quimica e microbioldgica.

As operacdes de preparacdo e fabrico devem decorrer de modo que a matéria-prima
seja sujeita a0 minimo tempo de espera possivel. As paletes, sendo de madeira, como s&o
absorventes (ao contrério de paletes de plastico) devem permanecer dentro da sala de
laboracdo o tempo minimo indispensavel. Logo apds, devem ser removidas para o exterior
da sala de laboracao [46].

A descongelacdo parcial da matéria-prima, que tem o nome técnico “amaciar” é
permitida em local determinado para o efeito desde que a temperatura ambiente ndo exceda
0s 10°C e a temperatura do produto ndo ultrapasse os - 4°C. Este controlo da temperatura e
do tempo limitardo o desenvolvimento e proliferacdo de microrganismos patogénicos.

Os residuos originados pela preparacdo e fabrico sdo colocados nos recipientes
destinados a esse fim e colocados na camara de residuos o mais rapidamente possivel.
Estes recipientes, com abertura da tampa, através de pedal, estardo sempre revestidos
interiormente com sacos impermeaveis. Devera existir um registo diario dos lotes de
matérias-primas utilizadas para cada produto fabricado, de modo a garantir a sua
rastreabilidade, tal como obriga o Regulamento (CE) n° 852/2004 do Parlamento Europeu
e do Conselho [20]. Este registo devera ser mantido por um periodo igual a data de
durabilidade minima e/ou vida comercial designada para o produto, isto é, data de validade
[48].

4. Acondicionamento e Embalagem

Nesta etapa é realizada a pré-embalagem individual, também designada por
higienizados, pré-embalagem em cuvetes e a embalagem primaria cintada. Os materiais de
embalamento utilizados s&o: filmes, cuvetes, caixa de cartdo, sacos e cinta. Os materiais de
acondicionamento e embalagem devem obedecer a todas as normas de higiene e legais em

vigor. No caso dos filmes termo retrateis, devem tomar-se precaucdes para evitar que a
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pelicula de embalagem seja rasgada pelas saliéncias do produto, tornando-se um perigo
fisico. Caso isto aconteca deve remover-se o filme e repetir-se a operagdo. Antes de ser
embalado em caixas de cartdo, o produto é pesado e devidamente etiquetado

As embalagens de cartdo sao montadas na zona de producdo. Os lotes do produto
embalado destinado a expedicdo devem permanecer 0 minimo de tempo possivel fora da
camara de conservagéo de congelados [48].

5. Expedicdo e Distribuicéo

O arrefecimento a temperatura de —18°C +/- 3°C dos contentores dos veiculos deve
ser efetuado antes do carregamento de forma a evitar uma variagdo de temperatura

prejudicial & boa conservacdo dos produtos [48].

3.1.4 Funcionamento das unidades fabris de pescado

congelado

Os locais destinados a armazenagem e manipulacdo das matérias-primas e
subsidiérias ao processamento, a conservagdo, a embalagem e armazenagem dos produtos
acabados e a expedicdo dos produtos acabados, bem como todo o equipamento neles
existente, sdo concebidos de modo a facilitarem a limpeza e reduzirem ao minimo os riscos
de contaminacéo [48].

As instalagBes dispdem de locais de trabalho com dimensdo suficiente para que a
laboracdo possa ai exercer-se em condi¢cdes de higiene devidamente adequadas. Além
disso, as instalacdes foram concebidas e dispostas de modo a evitar qualquer contaminacgéo
dos produtos e a separar claramente o setor limpo dos outros setores (ANEXO Il — Planta
das instalacGes da Comdalgel). Comp0e-se portanto, por quatro zonas essenciais:

« Zonal, de armazenagem e manipulacdo das matérias-primas
« ZoOna 2, reservada ao pessoal
« Zona 3, adequada ao processamento

« Zona4, de embalagem e de armazenagem dos produtos acabados.
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A disposicgao dessas zonas assegura um fluxo de trabalho l6gico e progressivo:

Rececgédo/armazenagem, na zona 1.

Preparacdo, na zona 1.

Transformacgéo, na zona 3.

Embalagem/armazenamento do produto acabado, na zona 4.

Expedicao/distribuicéo, na zona 4.
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3.2 Implementacio do Sistema de Gestao da

Seguranca Alimentar

Como anteriormente mencionado, a Comdalgel, possui atualmente o seu sistema de
gestdo da qualidade, pelos referenciais da NP EN I1SO 9001:2000 implementado e
certificado e possui também o seu sistema HACCP certificado ha 5 anos. A norma NP EN
ISO 22000:2005 especifica os requisitos para um sistema de gestdo da seguranga alimentar
e dard a organizacdo a capacidade de controlar os perigos associados a segurancga
alimentar. Esta norma estende-se a abordagem da norma NP EN ISO 9001:2000 e,
inclusive, foi especialmente projetada pelos comités técnicos da 1SO para ser compativel
com a NP EN ISO 9001:2000. Desta forma, as empresas com certificacdo segundo a NP
EN 1SO 9001:2000 encontram maior facilidade aquando da substituicdo para os requisitos
da NP EN ISO 22000:2005 (Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar).

Visto que a Comdalgel ja cumpre com os requisitos da norma NP EN ISO
9001:2000 e tem o seu Sistema HACCP certificado de acordo com o0s requisitos do Codex
Alimentarius, a implementagdo da norma NP EN 1SO 22000:2005 foi facilitada. Desta
forma, a Comdalgel passard a ser uma empresa certificada unicamente na norma NP EN
ISO 22000:2005, ja que esta € a norma com 0s requisitos mais adequados a indudstria e
comeércio alimentar.

No documento oficial da norma NP EN ISO 22000:2005 junta-se um quadro de
correspondéncias entre os requisitos das duas normas, designadamente apresentadas na
Tabela 6 - Correspondéncia entre as clausulas da 1SO 22000:2005 e as clausulas da 1SO
9001:2000 [22].
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Tabela 1 - Correspondéncia entre as clausulas da 1SO 22000:2005 e as clausulas da 1SO 9001:2000

1SO 22000:2005

1SO 9001:2000

Introducéo Introducéo

0.1 | Generalidades

0.2 | Abordagem por processos

0.3 | Relacionamento com a ISO 9004

0.4 | Compatibilidade com outros sistemas

de gestédo

Campo de aplicacéo 1 1 Campo de aplicacéo

1.1 | Generalidades

1.2 | Aplicacdo
Referéncia normativa 2 2 Referéncias normativas
Termos e defini¢bes 3 3 Termos e defini¢des
Sistema de gestédo da seguranca 4 4 Sistema de gestdo da qualidade
alimentar
Requisitos gerais 4.1 4.1 | Requisitos gerais
Requisitos da documentagao 4.2 4.2 | Requisitos da documentagéo
Generalidades 421 |4.2.1 | Generalidades
Controlo dos documentos 4.2.2 |4.2.3 | Controlo dos documentos
Controlo dos registos 4.2.3 |4.2.4 | Controlo dos registos
Responsabilidade da gestéo 5 5 Responsabilidade da gestao
Comprometimento da gestéo 5.1 5.1 | Comprometimento da gestdo
Politica da seguranca alimentar 5.2 5.3 | Politica da qualidade
Planeamento do sistema de gestdo da | 5.3 5.4.2 | Planeamento do sistema de gestdo da
seguranca alimentar qualidade
Responsabilidade e autoridade 5.4 5.5.1 | Responsabilidade e autoridade
Responsével da equipa de seguranca | 5.5 5.5.2 | Planeamento do sistema de gestéo da
alimentar qualidade
Comunicacéo 5.6 5.5 | Responsabilidade, autoridade e

comunicagéo

Comunicacéo externa 5.6.1 | 7.2.1 | Determinacdo dos requisitos

relacionados com o produto
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7.2.3 | Comunicagédo com o cliente
Comunicagéo interna 5.6.2 | 5.5.3 | Comunicag&o interna
7.5.7 | Controlo de alteracdes na concecao e
no desenvolvimento
Preparacéo e resposta & emergéncia | 5.7 5.2 | Focalizagdo no cliente
8.5.3 | Ac¢Oes preventivas
Reviséo pela gestao 5.8 5.6 | Revisdo pela gestao
Generalidades 5.8.1 |5.6.1 | Generalidades
Entrada para a revisao 5.8.2 |5.6.2 | Entrada para a revisao
Saida de reviséo 5.8.3 | 5.6.3 | Saida da revisdo
Gestdo de recursos 6 6 Gestao de recursos
Provisdo de recursos 6.1 6.1 | Proviséo de recursos
Recursos humanos 6.2 6.2 | Recursos humanos
Generalidades 6.2.1 |6.2.1 | Generalidades
Competéncia, consciencializagdoe | 6.2.2 | 6.2.2 | Competéncia, consciencializagao e
formacéo formacéo
Infraestrutura 6.3 6.3 | Infraestrutura
Ambiente de trabalho 6.4 6.4 | Ambiente de trabalho
Planeamento e realizacéo de 7 7 Realizacé@o do produto
produtos seguros
Generalidades 7.1 7.1 | Planeamento e realizacdo do produto
Programas de pré-requisitos (PPRs) | 7.2 6.3 | Infraestrutura
7.2.1 | 6.4 | Ambiente de trabalho
7.2.2 | 7.5.1 | Controlo da producéo e do
fornecimento do servico
7.2.3 | 8.5.3 | AcOes preventivas
7.5.5 | Preservacao do produto
Etapas preliminares a analise de 7.3 7.3 | Concecéo e desenvolvimento
perigos
Generalidades 7.3.1
Equipa de seguranca alimentar 7.3.2
Caracteristicas do produto 7.3.3 | 7.4.2 | Informacéo de compra
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Utilizagéo prevista 7.3.4 | 7.2.1 | Determinagdo dos requisitos
relacionados com o produto

Fluxogramas, etapas do processo e 7.3.5 | 7.2.1 | Determinacdo dos requisitos

medidas de controlo relacionados com o produto

Anédlise de perigos 7.4 7.3.1 | Planeamento da concecéo e do

Generalidades 7.4.1 desenvolvimento

Identificacdo de perigos e 7.4.2

determinacéo de niveis de aceitacéo

Avaliacéo do perigo 7.4.3

Selecéo e avaliacdo das medidas de | 7.4.4

controlo

Estabelecimento de programas de 7.5 7.3.2 | Entradas para concecdo e

pré-requisito operacionais (PPRs desenvolvimento

operacionais)

Estabelecimento do plano HACCP 7.6 7.3.3 | Saidas da concecao e do
desenvolvimento

Plano HACCP 7.6.1 | 7.5.1 | Controlo da producéo e do

Identificacdo dos pontos criticos de | 7.6.2 fornecimento do servico

controlo (PCC)

Determinacdo de limites criticos 7.6.3

para 0s pontos criticos de controlo

Sistema de monitorizacdo dos pontos | 7.6.4 | 8.2.3 | Monitorizacdo e medicdo dos

criticos de controlo processos

Acdes a empreender quando 7.6.5 | 8.3 | Controlo do produto ndo conforme

existirem desvios aos limites criticos

Atualizacdo da informacéo 7.7 4.2.3 | Controlo dos documentos

preliminar e dos documentos que

especificam os PPR(s) e o plano

HACCP

Planeamento da verificagdo 7.8 7.3.5 | Verificagéo da concecéo e do
desenvolvimento

Sistema de rastreabilidade 7.9 7.5.3 | Identificacdo e rastreabilidade
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Controlo da ndo conformidade 7.10 |8.3 | Controlo do produto ndo conforme
Correcdes 7.10.1 | 8.3 | Controlo do produto ndo conforme
Acdes corretivas 7.10.2 | 8.5.2 | AcOes corretivas
Tratamento dos produtos 7.10.3 | 8.3 | Controlo do produto ndo conforme
potencialmente ndo seguros
Retiradas 7.10.4 | 8.3 | Controlo do produto ndo conforme
Validacdo, verificacdo e melhoria |8 8 Medicao, analise e melhoria
do sistema de gestdo da seguranca
alimentar
Generalidades 8.1 8.1 | Generalidades
Validacdo das combinacdes das 8.2 8.4 | Andlise de dados
medidas de controlo 7.3.6 | Validacédo da concecdo e do

desenvolvimento

7.5.2 | Validacédo dos processos de producao

e de fornecimento do servico
Controlo da monitorizagéo e 8.3 7.6 | Controlo dos dispositivos de
medicédo monitorizacdo e de medigéo
Verificacao do sistemas de gestdo de | 8.4 8.2 | Monitorizacdo e medicdo
seguranca alimentar
Auditoria interna 8.4.1 | 8.2.2 | Auditoria interna
Avaliacdo dos resultados individuais | 8.4.2 | 7.3.4 | Revisdo da concecdo e do
da verificacdo desenvolvimento

8.2.3 | Monitorizacdo e medicdo dos

Anaélise dos resultados das atividades | 8.4.3 | 8.4 | processos
da verificagéo Anélises de dados
Melhoria 8.5 8.5 | Monitorizacdo e medicdo
Melhoria continua 8.5.1 |8.5.1 | Melhoria continua
Atualizagéo do sistema de gestdo da | 8.5.2 | 7.3.4 | Revisdo da concecdo e do

seguranca alimentar

desenvolvimento

Ao analisar as correspondéncias entre as duas normas percebe-se que séo varios 0s

requisitos similares. Tendo em conta estas semelhancas e fazendo uma reviséo do sistema
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de gestdo da qualidade da Comdalgel, conclui-se que varios requisitos da norma NP EN
ISO 22000:2005 encontram-se ja& implementados e a documentacdo devidamente
organizada. Portanto, muitos dos documentos do sistema de gestdo da qualidade
transcendem-se a aplicacdo da NP EN 1SO 22000:2005, pelo que ndo ha necessidade de
realizacdo de nova documentacao, em alguns casos sera apenas necessaria uma revisao em
conformidade com 0s novos requisitos.

No entanto, existem outros requisitos bastante otimizados para a vertente da
seguranca alimentar, como por exemplo, o conjunto de requisitos do ponto 7 que incluem
0s programas de pré-requisitos (PPR’s), exclusivos da norma NP EN ISO 22000:2005 e o
plano HACCP muito mais complexo e eficiente (Tabela 1). E desta forma que a norma NP
EN ISO 22000:2005 acrescenta valor a empresa, porque além de ser uma referéncia
internacional, preenche a lacuna existente entre a NP EN 1SO 9001 e o sistema HACCP,

anteriormente implementados e certificados.
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3.2.1 Estrutura do Sistema de Gestio da Seguranca

Alimentar

3.2.1.1 Controlo documental

Uma adequada organizacdo da documentacdo é fundamental para que a
implementacdo do sistema de seguranca alimentar seja eficaz. A estrutura da
documentacao do sistema da Comdalgel é esquematizada conforme o descrito na Figura 13
[46].

POLITICADA
SEGURANGA
ALIMENTAR

MANUAL DA
SEGURANGCA
ALIMENTAR

SISTEMA HACCP,
Sistema de PLANOS E INTRUCOES

R - DE TRABALHO
informacao

REGISTOS
Figura 5 — Estrutura do Sistema de Gestao da Seguranca Alimentar da Comdalgel

A politica da Qualidade definida na organizacdo previamente foi revista e
melhorada ao nivel dos requisitos especificados pela norma 1SO 22000:2005 e, atualmente,
traduz-se na Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar.

O manual da qualidade apresenta o sistema de gestdo, demonstrando a forma como
a organizagdo cumpre com 0s requisitos da norma ISO 9001:2000. Com a implementagéo
da norma ISO 22000:2005, o Manual da Qualidade passa a ser Manual da Qualidade e da
Seguranca Alimentar. Além deste, existem também o Manual de Boas Praticas e 0 Manual
de Higiene que foram igualmente revistos e foram definidos todos os sistemas e
procedimentos requeridos pela norma. Além dos manuais, foram também elaborados
modelos para registo de informacéo e de evidéncias de implementacdo e funcionamento do
sistema, bem como instrucGes de operacdo para descricdo da metodologia de realizacdo de

atividades especificas.

51



VLM
Consultores

Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar

Controlo Documental

Matriz de Distribuigdo

Matriz de Controlo de Modelos,
Documentos e Registos

Matriz de Requisitos legais e
normativos aplicaveis

Figura 6 — Esquema representativo do Controlo documental em formato digital da Comdalgel

O controlo de documentos e o controlo dos registos é realizado segundo procedimento
idealmente definido para cada documento. Estes procedimentos, para alem da apresentacdo do
ambito, finalidade, matriz de alteracBes e documentos de referéncia, mostram a metodologia a
executar e quem tem a responsabilidade e autoridade para tal. Acoplado aos procedimentos, a
Comdalgel possui um Controlo Documental informatico (Figura 14) essencial para uma
organizacdo eficiente dos documentos do sistema de gestdo da qualidade e seguranca
alimentar. Este controlo documental inclui uma sec¢do correspondente a matriz de distribuicéo,
em que esta indica quais os documentos que possuem cdpias controladas, a localizacdo e
versdo das mesmas. A matriz de controlo de modelos, documentos e registos possui
informacgdo quanto a codificacdo, designacdo, versdo, local de arquivo, suporte, protecao,
responsabilidade e retencdo de todos os modelos, documentos e registos existentes no sistema

de gestdo da organizacdo [18].
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3.2.2 Responsabilidade de gestao

3.2.2.1 Comprometimento da gestao

A gestdo de topo tem a responsabilidade de proporcionar evidéncias do seu
comprometimento no desenvolvimento e implementacdo da norma NP EN I1SO 22000.
Tem portanto o dever de mostrar que a seguranca alimentar é suportada pelos objetivos
comerciais da organizagcdo, comunicar a importancia de ir ao encontro dos requisitos desta
norma, estabelecer a politica de seguranga alimentar, conduzir as revisdes pela gestdo e

assegurar a disponibilidade dos recursos [1].

3.2.2.2 Politica da seguranca alimentar

A empresa j& possuia uma politica da qualidade definida e documentada no seu
manual da qualidade, pelo que para a aplicacdo no sistema de gestdo de seguranca
alimentar, apenas teve que sofrer uma atualizacdo e reestruturacdo. Desta forma,
juntamente com a Gestdo, foi definida uma politica da qualidade e seguranca alimentar,
que declara os objetivos principais da organizagéo, no que diz respeito ao cumprimento dos
requisitos de clientes e dos requisitos estatutarios e regulamentares, em matéria de
seguranca alimentar. Esta politica € revista anualmente pela Gestao, e também comunicada

implementada e mantida a todos os niveis da organizacao [46].

3.2.2.3 Planeamento do sistema de gestdo de seguranca

alimentar

A gestdo de topo € responsavel por conduzir o planeamento do sistema de gestdo de
seguranca alimentar ao encontro dos Requisitos gerais (ponto 4.1 da 1SO 22000:2005)
assim como dos objetivos da organizacdo em termos de seguranca alimentar. Devera ainda
responsabilizar-se pela manutencdo da integridade do sistema de gestdo de seguranca

alimentar [1].

3.2.2.4 Responsabilidade e autoridade

E da responsabilidade da Administracio providenciar os meios necessarios para
desenvolvimento seguranca alimentar e do sistema HACCP; dirigir e aprovar a Politica da

Empresa quanto & seguranca alimentar dos seus produtos; nomear o Coordenador da
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Equipa HACCP e respetiva equipa; assegurar que o sistema HACCP funciona e
acompanhar a sua validacdo; aprovar qualquer modificagéo justificada do projeto inicial;
motivar os seus colaboradores para a Seguranca Alimentar e para a Politica da Empresa
[46].

Todas as tarefas, responsabilidades e autoridades dos colaboradores da Comdalgel
encontram-se definidas e documentadas na lista de acrénimos e fungdes (ANEXO Il -
Lista de acronimos e funcbes (exemplo)). Esta foi devidamente revista para adequacao e
operacionalidade do sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar. Nesta lista
encontram-se definidos o acronimo, a funcéo, os requisitos minimos para a execucao de
cada funcdo, a substituicdo em caso de emergéncia, a descricdo genérica das autoridades
assim como das responsabilidades associadas [46].

Além disso, € responsabilidade de todos os colaboradores relatar quaisquer
incidentes relacionados com o sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar ao seu
superior hierarquico, nomeadamente o responsavel da equipa da seguranca alimentar, e

este deve de imediato desencadear e registar agdes [1].

3.2.2.5 Comunicac¢ao: Interna e externa

Na empresa existia até a data um procedimento relativo a comunicagdo com o
cliente, denominado “Ouvir Cliente”, que ¢ um requisito do sistema de gestdo da
qualidade. No entanto, a norma NP EN ISO 22000:2005 especifica procedimentos
relativos a comunicacgdo interna e externa. Assim, foi elaborado um novo procedimento,
dado pelo nome de “Comunicagao interna e externa”, que vem substituir o “Ouvir Cliente”
e fazer parte do novo sistema de gestdo de seguranca alimentar (ANEXO IV -
Comunicacéo Interna e externa).

Num sistema de gestdo de seguranca alimentar, é essencial um procedimento de
comunicacéo externa eficiente para se garantir que toda a cadeia alimentar seja informada
rapidamente na possibilidade de suspeita de contaminacdo de algum produto que ja esteja
no cliente [1].

A Comdalgel pretende estabelecer boas relagdes com o0s seus parceiros,
assegurando que se encontram disponiveis 0s meios de comunicagdo necessarios. Portanto,
para promover uma comunicacao eficiente sobre questdes alusivas a seguranca alimentar, a

organizacdo deve estabelecer, implementar e manter planos eficazes para a comunicagédo
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com fornecedores e contratados, clientes ou consumidores, autoridades estatuarias e
regulamentares e outras organizac¢@es que tenham impacto ou sejam afetadas pela eficacia
do sistema de gestdo da seguranca alimentar. Este tipo de comunicacdo é também essencial
para assegurar que toda a informacgdo relevante para a seguranca alimentar se encontra
disponivel e € comunicada de forma eficiente ao longo de toda a cadeia alimentar [46].

A comunicacdo interna é igualmente importante pois o cumprimento dos requisitos
da seguranca alimentar sO € possivel se todos os colaboradores estiverem unidos e a par
dos planos e objetivos da organizacdo relativamente a seguranca alimentar. A organizacao
deve entdo assegurar que a equipa de seguranca alimentar seja informada atempadamente
de qualquer tipo de alteracdo que possa vir a surgir no sistema de gestdo e da qualidade e
seguranca alimentar. Para isso existe um plano anual de atividades que assegura a

comunicacdo interna de resultados, alteracdes, objetivos e metas.

3.2.2.6 Preparacao e resposta a emergeéncia

Outro requisito muito importante da norma NP EN ISO 22000:2005 é a existéncia
de um procedimento documentado relativo a preparacdo e resposta a emergéncia. Este
procedimento ndo era um requisito do sistema de gestdo da qualidade, pelo que foi
elaborado um novo procedimento para contemplar o sistema de gestdo da qualidade e
seguranca alimentar (ANEXO V - Preparacdo de resposta a emergéncia). Este
procedimento, juntamente com o procedimento da comunicagdo interna e externa sao
essenciais, no ambito da seguranca alimentar, para controlar a ocorréncia de situacGes de

perigo nos produtos que ja ndo estejam na posse ha Comdalgel.

3.2.2.7 Revisdo pela gestao

A gestdo de topo deve fazer a revisdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar
periodicamente, de maneira a garantir que este se mantém apropriado, adequado e eficaz.
As reunides de revisdo da gestdo, definidas no plano anual de atividades da Comdalgel, séo
necessarias para avaliar o estado, a eficacia, assim como o cumprimento da politica e
objetivos estabelecidos no sistema de gestdo da seguranga alimentar, com vista a uma
melhoria continua do sistema. Estas revisdes sdo realizadas segundo procedimento
documentado existente na empresa, denominado “Rever o sistema”. Como dados

relevantes para a reunido do sistema consideram-se [1, 49]:
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Politica da Seguranca Alimentar;

Objetivos da Seguranca Alimentar;

Resultados de auditorias;

Desempenho dos processos;

Conformidade do Produto;

ReclamacGes e sugestdes de Cliente;

Resultados da avaliacédo da satisfacdo do cliente;
Estado das ac¢Ges preventivas e corretivas;
Seguimento de a¢Oes resultantes de anteriores revisdes pela gestao;
AlteracOes que possam afetar a seguranca alimentar;
Recomendacdes para melhoria e

AN N NN Y N N N N N N N

Plano de Acao.

3.2.3 Gestdao de recursos

3.2.3.1 Provisao de recursos

A organizacdo tem o dever de ter a disposi¢do todos 0s recursos necessarios para
implementar, estabelecer, manter e atualizar o sistema de gestdo da seguranca alimentar.

Os recursos necessarios para estabelecer, manter e atualizar o sistema de gestdo da
qualidade e seguranca alimentar sdo planeados, providenciados e revistos periodicamente nas
reunides de revisdo e direcdo. Sdo considerados 0s recursos humanos (formacoes,
recrutamento), tecnoldgicos (instalacfes e equipamentos) e financeiros, com vista a garantia de

que sdo atingidos os objetivos planeados [46].

3.2.3.2 Recursos humanos: Competéncia, consciencializa¢do e

formacao

Para além da equipa de seguranca alimentar, os operadores que desempenhem
operacgdes que afetem diretamente a seguranca alimentar sdo rigorosamente escolhidos e a
organizacao garante que as suas competéncias sdo as adequadas para o0 exercicio das suas
fungdes. Este tipo de informacdo pode ser consultada na lista de acronimos e funcoes,
referenciada anteriormente. A sua acessibilidade a todos os colaboradores € de relevante

importancia para que estejam a par das suas competéncias [1, 46].
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A Comdalgel é responsavel pela formagdo dos seus colaboradores, pelo que
contrata uma empresa externa para ministrar as formacbes necessarias. Neste caso, é a
VLM Consultores que presta o servico e no ambito da implementacgéo do sistema de gestédo
da seguranca alimentar, constam no plano de formacdes (ANEXO VI — Plano anual de
formagdes) os seguintes assuntos: interpretacdo da ISO 2200:2005; sensibilizagdo para a
ISO 22000:2005; técnicas de embalagem e rotulagem; higiene e seguranga alimentar e
controlo da qualidade de produto do procedimento.

No final de cada formagdo é importante perceber se os conteldos foram
devidamente compreendidos e interpretados, através do preenchimento de um questionario
em que cada colaborador expressa a sua opinido em relacdo ao contetdo da formacdo. Este
questionario passa, posteriormente, a integrar o registo de formacéo [1].

Quando ha entrada de um novo colaborador, a organizacao certifica-se que este é
submetido a exames médicos, garantindo que ndo possui doengas infetocontagiosas que
possam colocar em causa a salubridade do produto manuseado e armazenado nas
instalacBes. O responsavel hierarquico integra o novo colaborador na equipa de trabalho,
fornecendo os dados da funcdo a executar, a descricdo da organizacdo geral da empresa,
das regras vigentes de higiene pessoal e seguranca alimentar, bem como de procedimentos

importantes e necessarios relativos a sua funcéo [1].

3.2.3.3 Infraestrutura e ambiente de trabalho

Quanto as infraestruturas e ambiente de trabalho da empresa, estas cumprem com
todos os requisitos legislativos vigentes e para o tipo de atividade realizada. A gestdo das
infraestruturas e ambiente de trabalho é suportada por instrucbes de trabalho assim como
planos de higienizacdo e manutencdo documentados.

A Comdalgel é possuidora de infraestruturas capazes de acarretar todas as
obrigagdes da norma. Além disso, dispde dos recursos necessarios para o estabelecimento e
gestdo de um ambiente de trabalho capaz de assegurar o cumprimento dos requisitos da
norma NP EN ISO 22000:2005 [46]. De modo a prevenir ocorréncias que cologuem em
causa a seguranca do produto, como por exemplo a contaminagdo cruzada, Sao
desenvolvidas e implementadas medidas. Todas as situacdes que podem resultar em
contaminacdo dos géneros alimenticios sdo alvo de monitorizacdo e seguimento através

dos programas de pré-requisitos, que sera abordado em pormenor mais a frente.
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3.2.4 Planeamento e realiza¢ao de produtos seguros

° Pré-requisitos basicos

A Comdalgel procurou, em primeira instancia, assegurar a existéncia dos pre-
requisitos, sendo eles:

- InstalacGes que reunam as condicGes de construcdo, higiene e praticas gerais de
funcionamento;

- Equipamentos instalados garantindo condicdes higiénicas necessarias e permitindo a
racionalizacdo dos circuitos funcionais;

- Especificacbes escritas para todas as matérias-primas, adjuvantes tecnologicas,
materiais de embalagem/ acondicionamento e produtos acabados (relativamente as
especificacbes das matérias-primas e produtos acabados, estas podem ser do fornecedor
e/ou editadas pela Comdalgel);

- Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico;

- Formacéo do pessoal;

- Rastreabilidade dos produtos.

3.2.4.1 Programas de pré-requisitos (PPRs)

Para que um sistema de HACCP seja implementado, existem etapas preliminares,
como € o exemplo da implementacdo de programas de pré-requisitos, os quais devem
respeitar os principios gerais de higiene alimentar do Codex Alimentarius, os Codigos de
Boas Praticas e outros requisitos de seguranca alimentar [20]. O Manual de Seguranca
Alimentar delineado e incluido no sistema de gestdo de qualidade e seguranca alimentar,
inclui um tépico relativo aos programas de pré-requisitos da organizacdo. Estes programas
sdo detalhadamente descritos no manual, com especificacdo da atividade associada a cada
pré-requisito, bem como metodologias associadas, frequéncias e responsabilidades.

Na Comdalgel, o programa de pré-requisitos comporta os elementos:

v Diagnostico

v Elaboragdo de relatério de diagndstico
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v"InstalagGes e equipamentos

v' Higienizagéo

v" Higiene e salde do pessoal

v Controlo de pragas

v Controlo Analitico

o Agua

o Agua de vidragem

o Controlo microbioldgico

Avaliagéo e selegéo de fornecedores

Fichas técnicas de matéria prima e produto final

Layout das instalacGes

NI NEENEEN

Controlo de residuos
Este programa tem por finalidade promover as atividades e condi¢Ges basicas
necessarias, para manter um ambiente higiénico apropriado e seguro a rececao,

armazenamento e expedi¢do dos generos alimenticios [18].

v Diagnostico e relatério de diagndstico

O primeiro passo antes de tomar qualquer acdo foi saber o estado em que se
encontravam as instalagdes da Comdalgel. Para isso foi realizada uma check list, adaptada
aos novos requisitos exigidos, e foi feita uma visita pelas instalagdes, verificou-se tudo o
que pudesse interferir com a seguranca alimentar e seguidamente foi elaborado o relatério
de diagnostico onde foram apontadas algumas situacfes que deveriam ser revistas e
corrigidas, de preferéncia até ao proximo diagndstico (3 meses depois). Este diagndstico é
util para saber quais sdo os pontos menos fortes da organizacdo e que devem ser

melhorados o mais rapido possivel.

v" Layout das instalacOes e equipamentos

As instalagdes da Comdalgel bem como o layout do estabelecimento e dos
processos da organizacdo permitem a existéncia de boas praticas de higiene e asseguram
um fluxo adequado, evitando-se contaminagGes cruzadas. Desde a rececdo até a
armazenagem e posteriormente a expedi¢do, o produto encontra-se sempre totalmente

protegido das condi¢Ges ambientais externas.
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As instalacbes da Comdalgel foram concebidas para que a manipulacdo e o
processamento do pescado seja realizado em zonas separadas, isoladas fisicamente, para
impedir a sua contaminacgéo ou dos produtos seus derivados.

Todas as atividades de manipulacéo, preparacdo e congelacdo realizam-se de modo
eficaz, passando o pescado de uma etapa a outra, com ordem, e 0 mais rapidamente
possivel [48].

Existe uma zona independente para cortar 0 pescado em filetes ou em postas ou
outras porcdes, onde posteriormente é novamente colocado em embalagens de consumo e
etiquetado, sem expor o pescado congelado a elevada temperatura ambiente.

O estabelecimento e a zona circundante sdo convenientemente protegidos de
cheiros, fumos, poeiras e outras fontes de contaminacdo indesejaveis e foi concebido e
construido de modo a impedir a entrada e permanéncia de insetos, aves ou outros animais
nocivos e a permitir facilmente o cumprimento das regras de higiene.

Outro aspeto a ter em consideracdo e que é cumprido na Comdalgel é a
estanquicidade ao vapor nas superficies externas do isolamento das camaras frigorificas
para evitar o levantamento do subsolo por congelacdo. A entrada de ar exterior nas
camaras frigorificas é reduzida ao minimo por meio de uma cortina. E necessario
descongelar e regular eficazmente todas as superficies de arrefecimento existentes nas
camaras frigorificas, para evitar a formagdo de camadas excessivas de gelo. Este
procedimento é feito manualmente com escovas [48]. Todas as cdmaras frigorificas tém
um dispositivo de alarme acionado do interior, para que se possa socorrer rapidamente

quem possa ai ficar encerrado.

v Planos de limpeza e desinfecédo (higienizacéo)

A limpeza consiste essencialmente na eliminacdo de restos de alimentos e outras
particulas. Este processo pode ser concretizado através de uma acdo fisica (ex.: varrer,
escovar, etc.), quimica (utilizacdo de detergentes) ou mecéanica (bombas de agua de alta
pressao, etc.) sobre uma determinada superficie [50]. Na Comdalgel os procedimentos
passam por uma ac¢do conjunta da utilizacdo de agentes quimicos (detergentes), auxiliados
pela acdo mecénica. Os produtos de limpeza e desinfecdo usados sdo adequados para a
industria alimentar e sempre que sofrem alteragcfes séo solicitadas novas fichas técnicas ao
fabricante [46].
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As instalacfes da Comdalgel sdo providas de superficies adequadas ao contacto
direto com os alimentos, ou seja, sdo ndo toxicas, ndo absorventes, ndo porosas e nao
corrosivas, facilitando assim o processo de limpeza e desinfecéo [24].

Na empresa existia j& o manual de higienizacdo onde estdo relatados os
procedimentos a seguir para uma boa limpeza e desinfecdo. Quanto ao plano geral de
higienizacdo das instalacbes e principais equipamentos € feita mencdo das &reas a
higienizar, frequéncia, metodologia, quem realiza, 0s registos envolvidos e a
responsabilidade de verificacdo. Este procedimento foi atualizado de forma a tornar mais
visivel e de facil compreensdo a sua leitura (ANEXO VII — Registo de higienizacdo). A
metodologia de limpeza das areas e equipamentos incluidas no plano geral estdo detalhadas
em Instrucdes de Trabalho (ANEXO VIII — Plano de higienizacdo) especificas para cada

area.

v" Higiene e saude do pessoal

Qualquer pessoa que trabalhe em local em que sejam manuseados alimentos deve
manter um elevado grau de higiene pessoal. O pessoal devera também cumprir outros
requisitos, nomeadamente, estar protegido com roupa de trabalho e calcados adequados,
limpos e usar um boné ou touca que envolva completamente o cabelo. O pessoal que
trabalhe na manipulacéo e na preparagéo dos produtos da pesca deve lavar as maos de cada
vez que recomece a trabalhar, devendo os ferimentos nas méos ser cobertos com um penso
estanque, e se possivel, usar luvas. E proibido fumar, cuspir, beber e comer nos locais de
trabalho e de armazenagem dos produtos da pesca. A entidade patronal deve tomar as
medidas necessarias para que qualquer pessoa que sofra ou seja portadora de uma doenca
facilmente transmissivel através dos alimentos ou que esteja afetada, por exemplo, por
feridas infetadas, infeces cutaneas, inflamacgdes ou diarreia, seja proibida de manipular os
produtos da pesca e entrar em locais que 0s manuseiem, se houver probabilidade de
contaminacéo direta ou indireta. Qualquer pessoa afetada deste modo e que possa entrar
em contacto os produtos da pesca devera informar imediatamente o operador do setor de
tal doenga ou sintomas e, se possivel, das suas causas [48].

No caso de novas contratagdes, a Comdalgel solicita, além de um atestado médico
que comprove que a pessoa em causa ndo tem qualquer problema que possa afetar a

seguranca alimentar, as fichas de aptiddo para exercer o cargo, de forma a aprovar que
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estes se encontram em perfeito estado de saude para as funcBes que irdo exercer sem
colocar em causa a salubridade dos produtos alimentares. De dois em dois anos, como
consta na legislacédo, as fichas de aptiddo séo atualizadas através da realizacdo de novos
exames médicos.

A saude dos operadores é muito importante na industria alimentar, contudo também
a pratica das regras e procedimentos das boas praticas de higiene pessoal, que além de
estarem afixadas em locais proprios na empresa, podem ser consultadas no manual de
higiene e no manual de boas praticas.

Outro requisito importante e que € praticado na Comdalgel é a existéncia de
instalagOes sanitarias e vestiarios para uso exclusivo dos funcionérios e afastados da zona
producdo, assegurando assim uma troca de roupa do dia-a-dia pela farda sem risco de
contaminacdo dos géneros alimenticios. A lavagem das fardas é da responsabilidade de

cada funcionario.

v" Controlo de pragas

As pragas sdo algo indesejado e muito propicio, particularmente na industria
alimentar, pois para sobreviverem, as pragas necessitam de alimentos, humidade e local
proprio para se protegerem. As pragas mais comuns sdo moscas, baratas, formigas, aranhas
e ratos. Todos eles, para aléem de por si sO ja representarem um perigo para a seguranca
alimentar, sdo portadores de microrganismos patogénicos e podem contaminar 0s
alimentos, para além dos prejuizos que provocam nas instalacbes e equipamentos.
Portanto, para os manter afastados, a empresa decidiu adotar as praticas descritas abaixo
[46]:

o Manter as instalagfes em bom estado de conservacao e higiene;

o Cuidar e limpar os acessos, patios, e areas envolvente;

o Proteger as janelas abertas com redes mosquiteiras integras (Na area de producéo
ndo existem janelas abertas, pelo que ndo ha necessidade da colocacdo de redes
mosquiteiras);

o Colocar protecédo nas portas, cortinas de lamelas, insectocutores;

o Né&o permitir a entrada de cartonagens quando da rececdo dos géneros para 0S
locais onde se conservam produtos alimentares;

o Manter as caleiras e ralos em bom estado;
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o Comunicar qualquer dano na estrutura (canos rotos, torneiras a pingar, etc.);

o Evitar espagcos mortos, de dificil acesso, na instalacdo dos equipamentos;

o Acondicionar os alimentos em caixas de material adequado ao uso alimentar;

o Regularmente inspecionar as instalagdes sobretudo durante a noite para detetar
possiveis animais indesejaveis;

o Colocar o lixo em local proprio, para que ndo seja espalhado pelos animais da rua.
Manter os contentores fechados. Quando estdo vazios manté-los limpos, secos e
fechados;

o Comunicar imediatamente quando se apercebe de qualquer indicio de pragas, como
por exemplo presenga de excrementos ou marcas de roeduras.

o Aplicar um programa eficaz e continuo de controlo de pragas (Tabela 8). Os
estabelecimentos e areas circundantes devem manter inspecao periddica, de forma a
diminuir os riscos de contaminag&o.

No caso de invasdo de pragas, a organizacdo adota imediatamente medidas para a
sua erradicacdo. As mediadas de controlo compreendem o tratamento com agentes
quimicos, fisicos ou bioldgicos autorizados. A Comdalgel estabeleceu um contrato com
uma empresa especializada para assegurar o controlo das pragas pelo que no caso de
infestacdes, esta empresa deve ser imediatamente contactada para que as infestacdes sejam
combatidas por pessoal especializado e ndo por pessoal da unidade.

Os insectocutores estdo permanentemente ligados e sdo limpos periodicamente.

Tabela 2: Plano de controlo de pragas da Comdalgel

Técnico da

Estacdes de Mensal empresa
captura multipla contratada
Controlo de (interior) o Funcionario
Diaria :
Roedores interno
. Técnico da
Estagoes isco .
fos . Bimestral empresa
toxico (exterior)
contratada
Técnico da
Controlo de empresa
ermes Desinfecao Anual
& ¢ contratada

patogénicos
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Controlo de Funcionario
. Insectocutores Semestral .
insetos voadores interno

v' Controlo analitico

O controlo analitico neste caso envolve andlises a agua corrente (lavagem das
maos), agua de vidragem, pescado e zaragatoas de superficies, de utensilios e de méos de
manipuladores. Este controlo € de elevada importancia pois serve para verificar se existe
alguma fonte de contaminacdo identificada a contribuir para a contaminacdo
microbioldgica dos generos alimenticios.

O plano analitico (ANEXO IX - Plano analitico) esté ja inserido no plano HACCP
implementado e certificado, em que a Comdalgel se compromete a realizar periodicamente
analises aos parametros referidos anteriormente. Tal como o controlo de pragas, este € um
servico contratado, em que as analises sdo feitas por um laboratério mediante apresentacao
do pedido por parte da Comdalgel.

Os parametros a analisar no pescado sdo os estabelecidos pela legislacdo em vigor
(critérios microbiologicos aplicaveis aos produtos alimentares).

Sempre que os resultados das verificacdes levadas a efeito, aquando da rececao,
suscitarem duvidas quanto as caracteristicas da matéria-prima rececionada, a Comdalgel

procede a recolha de amostras para analise laboratorial.

v Avaliacdo e selecdo de fornecedores

A seguranca dos produtos de uma empresa nao depende apenas dela mesma. Isto &,
se a matéria-prima chegar em mau estado em termos de seguranca alimentar, ja& nada
podera ser feito para que se torne num produto indcuo a satde do consumidor. Por isso, é
muito importante saber com quem se lida. A Comdalgel efetua a avaliacdo de fornecedores
e processos de compra com vista a assegurar que 0s produtos adquiridos estdo em
conformidade com os requisitos especificados em cada caso. A Comdalgel estabelece
também critérios de selecdo e avaliacdo dos fornecedores que, pela natureza dos produtos

que fornecem, possam influenciar a sua qualidade e seguranca alimentar [46].

v" Controlo de residuos
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Os residuos sdo uma constante da industria alimentar e, tratando-se de residuos de
pescado, os cuidados a ter sdo redobrados. Existe uma cAmara especifica para o depoésito de
residuos, devidamente identificada e separada fisicamente das cAmaras de matéria-prima,
produto intermédio e produto acabado. Estes residuos sdo levados semanalmente e tratados
por uma empresa externa de tratamento de residuos, que lhes ddo o devido fim. Tudo o que

¢ levado fica registado no documento “Controlo de residuos” [46].
3.2.4.1 Etapas preliminares a analise de perigos

e Equipa da sequranca alimentar

E importante, antes de proceder a realizacdo do plano HACCP, definir uma equipa
que seré a responsavel por garantir que os requisitos para a obtencdo de produtos seguros
sejam cumpridos. Aquando da implementacdo do HACCP na empresa, ja havia sido
formada uma equipa da seguranca alimentar para integrar o sistema HACCP, e esta
manteve-se sem alteracdes para encarar agora os requisitos da NP EN I1SO 22000:2005.
Trata-se de uma equipa pluridisciplinar e ndo hierarquizada, constituida por elementos
permanentes — pessoal da producdo, da qualidade e da gestdo, tal como é sugerido pela
norma [1].

Os elementos permanentes sdo treinados nos principios do HACCP e agora nos
requisitos do sistema de gestdo da seguranca alimentar assim como na sua aplicacao.
Fazem parte da equipa da seguranga alimentar seis membros, com as responsabilidades de
administrador, servico de qualidade, servico de producdo (para este cargo estdo nomeadas
duas pessoas), responsavel de armazém e outra pessoa responsavel pelo servico
administrativo/ financeiro.

Compete ao coordenador da equipa da seguranca alimentar (ESA) liderar e dirigir a
equipa, elaborar um plano factivel, informar regularmente a administracdo sobre a marcha
do sistema, assegurar o desenvolvimento do sistema de modo a alcancar os objetivos de
acordo com o calendario e identificar a necessidade de formacao dos colaboradores.

Compete a ESA:
v’ Preservar e respeitar os procedimentos e outros documentos previstos ao nivel do
sistema de gestéo da seguranca alimentar implementado;

v' Participar na discussao do grau de controlo do Plano HACCP;
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Rever os procedimentos documentados em funcionamento;
Verificar o estado das boas praticas de higiene e de fabrico,

Apreciar as dificuldades e os limites do seu trabalho,

D N N NI N

Dispor de meios necessarios para a implementacdo do sistema de gestdo da

seguranca alimentar;

<

Proceder ao inventario e a recolha de informacdes;

v’ Estabelecer o plano das suas reunides, tendo em conta as necessidades de revisdo
do sistema de gestdo da seguranca alimentar;

v' Dar formag@o em higiene e seguranca alimentar aos trabalhadores;

v Acima de tudo, fazer tudo a que se comprometeu, e fazer registo de tudo, de modo

a comprovar o que é feito [46].

A equipa permaneceu a mesma, aumentaram as responsabilidades, sendo uma delas
a reformulacdo do plano HACCP, nomeadamente a descricdo dos perigos assim como a
identificacdo de Programas de Pré-requisitos Operacionais (PPROs), de forma a enquadrar-

se nos requisitos da norma internacional 1ISO 22000:2005, que serd abordado mais a frente.

e  Caracteristicas do produto

Todos os produtos armazenados na Comdalgel tém uma ficha técnica associada,
sendo ela proveniente do fornecedor, no caso de matérias-primas, ou entdo elaborada pela
Comdalgel, quando se trata de produtos finais. Com a implementacdo da NP EN 1SO
22000:2005 todas as fichas técnicas foram revistas e atualizadas, e inclusive foram
realizadas algumas fichas técnicas que estavam em falta. As fichas técnicas incluem
informacbes importantes nomeadamente acerca da origem do produto, informagéo
nutricional, aplicabilidade, entre outros. No anexo X pode ver-se um exemplo de ficha
técnica de um dos produtos da Comdalgel (ANEXO X — Ficha técnica de produto:

espadarte congelado).

° Fluxogramas, etapas do processo e medidas de controlo

Os fluxogramas construidos pela equipa de seguranca alimentar, contemplam todos 0s
processos existentes na Comdalgel incluindo todos os produtos, desde matérias-primas,

material de embalagem até & agua, assim como todos 0s processos desde a rece¢do a expedicao
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de produto. Estes fluxogramas incluem ainda uma descricdo pormenorizada de cada etapa. A
partir dos diferentes fluxogramas é feita entdo a anélise de perigos a que esta sujeito o produto
em cada etapa, para a determinacdo do plano HACCP. Os fluxogramas podem ser consultados
em anexo (ANEXO XI — Fluxograma 1 e ANEXO XII Fluxograma 2).

3.2.4.2 Analise de perigos

e Identificacdo de perigos e determinacio de niveis de aceitacio

Como havia referido anteriormente, a organizagdo ja possuia um plano HACCP
definido, pelo que os perigos ja estavam identificados. Porém, os requisitos da NP EN 1SO
22000:2005 sdo mais exigentes e para além de exigir a identificacdo de perigos (que
anteriormente, por exemplo, na identificacdo de perigos bioldgicos, apenas era previsto que
poderia ocorrer contaminacdo/ proliferacdo de microrganismos), agora um plano HACCP
para integrar a 1SO 22000 tem que identificar quais 0os microrganismos que poderdo
ocorrer especificamente. Outra diferenca na identificacdo dos perigos é a divisdo dos
perigos fisicos em metalicos e ndo metalicos. Esta distingdo existe porque ha uma etapa no
processo, a passagem pelo detetor de metais, que em principio reduzira a probabilidade de
permanéncia dos perigos fisicos metalicos, mas 0 mesmo ndo se verifica para 0s perigos
fisicos ndo metélicos. Outra novidade é a determinacdo dos niveis de aceitacdo dos perigos
no produto final. E muito dificil, se ndo impossivel obter um produto final livre de
qualquer tipo de contaminacéo (principalmente quimica ou bioldgica, que sdo mais dificeis
de detetar), para isso existe regulamentacdo que determina os niveis de contaminacgdo que
o0s produtos podem ter, tratando-se de niveis de contaminacéo indcua ao consumidor.

Para a identificacdo dos perigos e respetivos niveis de aceita¢do, € necessario um
conhecimento aprofundado acerca da sua composicao quimica e bioquimica da matéria em
questdo. Essa pesquisa foi realizada e apresentada no capitulo 2 - Revisao bibliografica.

Em anexo (ANEXO XIIl — Identificagdo de perigos 1 e ANEXO XIV -
Identificacdo de perigos 2) encontram-se as tabelas correspondentes a identificacdo de
perigos relativos ao fluxograma 1 e 2, respetivamente. Pode entdo verificar-se que cada
tabela esta dividida em seis colunas. Na primeira esta identificada a etapa, depois o tipo de
perigos (B — Biologico; Q — Quimico; F — Fisico) e respetiva descri¢do. Na terceira coluna

estd entdo, o nivel de aceitacdo no produto (trata-se aqui do que foi feito a propoésito da
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integracdo do plano HACCP na norma), a coluna seguinte destina-se a descrever as causas
para a ocorréncia dos respetivos perigos, logo a seguir estd a coluna onde séo descritas as
medidas preventivas e de controlo do perigo, e por fim, uma coluna nova que se destina a
colocar a validacdo. Esta validacdo da-nos a informacdo de onde € que retiramos a

informacdo relativamente ao nivel de aceitagdo do perigo.

e Avaliacio do perigo, medidas de controlo e monitorizacao

A avaliacdo de cada perigo para a seguranca alimentar € feita para determinar se a
eliminacdo ou reducdo para niveis de aceitacdo é essencial para a producdo de generos
alimenticios seguros e se € necessario o controlo para permitir atingir os niveis de
aceitacao definidos. Cada perigo foi avaliado de acordo com a possivel severidade dos seus
efeitos adversos sobre a saude e a probabilidade da sua ocorréncia. A avaliacdo foi feita
através da matriz de risco que se apresenta em anexo (ANEXO XV — Matriz de risco).
Tendo como exemplo a etapa 2.1 do primeiro fluxograma, armazenamento em congelagao
do pescado, foi considerado como perigo biolégico a presenga/ desenvolvimento de
microrganismos patogéenicos, em que 0s principais motivos para que tal aconteca sdo a
temperatura inadequada de armazenamento; deficientes condi¢Ges higiénicas de
armazenamento, ineficacia do controlo de pragas; incumprimento de boas praticas da
higiene pessoal dos colaboradores ou ainda produtos deteriorados por prazo de validade
expirado. Na analise de risco foi considerado que este perigo tem uma probabilidade baixa,
uma vez que nunca ocorreu na empresa e tem uma severidade alta, pois caso um produto
tenha sofrido alteracdo, isto é, descongelacdo e recongelacao, e que venha a ser consumido,
podera provocar danos graves no consumidor, podendo mesmo provocar a morte. Depois
de determinados os perigos significativos, é necessario saber se se trata de um PCC ou
PRO. Para isso sdo levados a arvore de decisdo que se encontra em anexo (ANEXO XVI -
Arvore de deciso). E a partir dai sio planeados as medidas de controlo e de monitorizacio
que mais se adequam a cada caso. Este tipo de trabalho foi realizado para todos os perigos
em todas as etapas dos fluxogramas, e estdo apresentados em anexo (ANEXO XVII —
Analise de risco e identificagdo de PCC’s e PRO’s 1 e ANEXO XVIII — Andlise de risco e
identificagdo de PCC’s e PRO’s 2)

As medidas de controlo definidas foram dadas como capazes de prevenir, eliminar

ou reduzir, até aos niveis de aceitacdo definidos para estes perigos para a seguranga
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alimentar. Assim como classificadas quanto & necessidade de serem geridas pelos PPROs
ou pelo plano HACCP. A selegdo e a classificagdo foram conduzidas utilizando uma
abordagem ldgica que incluiu avaliacOes, respeitando o seu efeito, tendo em conta o rigor
aplicado, sobre os perigos para a seguranca alimentar; a sua exequibilidade de
monitorizagdo (por exemplo, aptiddo para ser monitorizada em tempo Uutil, de modo a
permitir corre¢des imediatas); o seu posicionamento, dentro do sistema, relativo a outras
medidas de controlo; a probabilidade de falha no funcionamento de uma medida de
controlo ou uma variabilidade significativa do processo; a severidade das consequéncias
em caso de falha no seu funcionamento; se a medida de controlo esta especificamente
estabelecida e implementada para eliminar ou reduzir significativamente o nivel do perigo;
os efeitos sinérgicos (isto €, a interacdo que ocorre entre duas ou mais medidas, resultando

num combinado maior que a soma dos efeitos individuais).

3.2.4.3 Estabelecimento de programas pré-requisitos

operacionais (PPRs operacionais)

PPRO é um programa de pré requisitos operacionais, identificado pela analise de
perigos como essencial para controlar a probabilidade de introducdo de perigos para a
seguranca alimentar e/ou de contaminacdo e proliferacdo dos perigos para a seguranca
alimentar nos produtos ou no ambiente de producdo. S&o atividades e condi¢des basicas
que sdo necessarias para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar. N&o
tem limite critico.

Os pré-requisitos operacionais foram identificados seguindo a arvore de decisdo
referida anteriormente, e 0 que se segue é o estabelecimento do programa de pré-requisitos
em que mediante os perigos ja identificados, sdo propostas, como se pode verificar em
anexo (ANEXO XIX — Programa de pré-requisitos operacionais 1 e ANEXO XX —
Programa de pré-requisitos operacionais 2), medidas de controlo, monitorizacdo, medidas
corretivas e agdes corretivas para cada um dos perigos em cada etapa do processo. Por
exemplo, ainda na etapa do armazenamento do pescado em congelagdo, existem outros
perigos identificados como significativos, nomeadamente perigos fisicos — presenca de
materiais estranhos metalicos. Quando se leva este perigo a arvore de decisdo, surge a

primeira questdo (Q1): “A medida de controlo tem efeito sobre o perigo? (reduz, controla o
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aumento e/ou frequéncia de ocorréncia do perigo?)”, neste caso as medidas de controlo sdo
a inspecdo visual e o cumprimento das boas praticas de fabrico e deverdo ser cumpridas
rigorosamente, prevenindo assim a contaminacéo por perigos fisicos, portanto a resposta é
sim. Isto leva a segunda questdao (Q2): “A medida de controlo pode ser monitorizada em
tempo util, de modo a permitir acdes imediatas?” aqui € possivel monitorizar a medida de
controlo em tempo Util, isto é, se for detetado algum objeto metalico aquando da inspecao
visual, é possivel intervir imediatamente retirando o perigo e reprocessando o produto.
Passa-se entdo a questdo seguinte (Q3): “A medida de controlo foi especificamente
concebida para eliminar ou reduzir o perigo a niveis aceitaveis?”, neste caso a resposta €
ndo. De facto a inspecgdo visual assim como o cumprimento de boas praticas tém outros
propdsitos além da detecdo de objetos metalicos, e assim sendo passa-se a seguinte questao
(4): “Em caso de falha da medida de controlo, pode ocorrer contaminacdo em valores
inaceitaveis ou o perigo pode aumentar para valores inaceitaveis?” e a resposta ¢ negativa.
Se a medida de controlo falhar, o perigo ird continuar no produto, no entanto nao ir4
contaminar nem aumentar para valores inaceitaveis. Neste caso, verifica-se que o perigo

devera ser gerido por um pré-requisito operacional.
3.2.4.4 Estabelecimento do plano HACCP

O plano HACCP foi todo revisto e encontra-se em anexo (ANEXO XXI — Plano
HACCP 1 e ANEXO XXII — Plano HACCP 2) com as devidas alteracdes e melhorias. O
plano inclui toda a informacdo necesséaria para cada PCC. PCC significa ponto critico de
controlo (seguranca alimentar), ou seja € uma etapa na qual pode ser aplicada uma medida
de controlo e é essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranga alimentar
ou reduzi-lo para um nivel aceitavel [24]. Portanto, o plano HACCP inclui os perigos para
a seguranca alimentar a ser controlado no PCC, as medidas de controlo, os limites criticos,
0s procedimentos de monitorizagdo, as correcOes e acOes corretivas a empreender se
houver desvios aos limites criticos, as responsabilidades e as autoridades e por fim os
registos da monitorizagdo. Continuando com o exemplo dado anteriormente, que é o perigo
bioldgico associado a etapa de armazenamento, levando a arvore de deciséo, a primeira
questdo (Q1) é: “A medida de controlo tem efeito sobre o perigo? (reduz, controla o
aumento e/ou frequéncia de ocorréncia do perigo?)”, neste caso as medidas de controlo sdo

0 cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico (CBPHF), cumprimento do Plano
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de Limpeza (PL), existéncia de um programa de controlo de pragas e o cumprimento da
regra First In First Out (FIFO), e caso sejam cumpridas, de facto séo eficazes, portanto a
resposta é sim. Isto leva-nos a proxima questdo (Q2): “A medida de controlo pode ser
monitorizada em tempo util, de modo a permitir acdes imediatas?” neste caso a resposta
continua a ser afirmativa, ja que é facilmente detetavel o cumprimento ou ndo das boas
praticas por parte dos operadores. Caso haja um desvio de comportamento, sao
imediatamente chamados a atencdo. Isto leva-nos a terceira questdo (Q3): “A medida de
controlo foi especificamente concebida para eliminar ou reduzir o perigo a niveis
aceitaveis?” A resposta continua a ser afirmativa, pois o0s planos de higienizagdo, a regra
FIFO e tudo mais, foram criados necessariamente para manter os perigos bioldgicos em
niveis aceitaveis. Portanto, seguindo a arvore de decisdo, o proximo passo indica-nos que

estamos perante um PCC, ou seja, sera tratado no plano HACCP.
3.2.4.5 Planeamento da verificacao

O planeamento da verificacdo define o proposito, os métodos, a frequéncia, as
evidéncias e as responsabilidades para as atividades de verificacdo de determinados pontos
do sistema de gestdo da seguranca alimentar, como se pode verificar no modelo em anexo
(ANEXO XXIIl — Planeamento da verificacdo), serve portanto para evidenciar que 0S
requisitos mais importantes sdo cumpridos e verificados pelo responsavel [1].

No documento é possivel verificar quais 0s itens mais importantes e que
obrigatoriamente devem constar na lista de atividades a verificar, nomeadamente, as
analises realizadas a produtos, as check-lists de verificacdo de instalagbes e higiene
pessoal, as auditorias realizadas, os planos de higienizacdo, o controlo de pragas, o
controlo da qualidade do produto acabado, a avaliacdo de eficicia das formacGes, o
controlo das camaras e por fim o plano HACCP e programa de pré-requisitos operacionais.

Os resultados das verificacbes efetuadas sdo devidamente registados em modelo

préprio a incluir no sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar.
3.2.4.6 Sistema da rastreabilidade

O sistema de rastreabilidade é considerado um elemento essencial na garantia da
seguranga dos géneros alimenticios, de tal forma, que se tratar de um requisito legal

imposto pelo regulamento (CE) n°. 178/2002. Este requisito obriga a que os operadores da
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cadeia alimentar tenham implementados procedimentos que permitam a identificagédo dos
fornecedores dos géneros alimenticios e dos clientes aos quais tenham sido fornecidos os
produtos [19], por outras palavras, é ter um produto, em qualquer que seja a fase da cadeia
alimentar, e saber qual a sua verdadeira origem. Portanto, tratando-se de uma obrigagédo
legal, a Comdalgel ja possuia um procedimento relativo a rastreabilidade, que foi alterado
e devidamente atualizado de forma a enquadrar-se no novo sistema de gestéo de seguranca
alimentar (ANEXO XXIV — Rastreabilidade e gestdo de incidentes). Segundo o Codex
Alimentarius o funcionamento do mercado interno no setor alimentar pode ficar
comprometido se for impossivel detetar a origem dos géneros alimenticios. Por
conseguinte, é necessario estabelecer um sistema exaustivo de rastreabilidade nas empresas
do setor alimentar, de modo a possibilitar retiradas do mercado de forma orientada e
precisa, ou a informar os consumidores ou os funcionarios responsaveis pelos controlos,
evitando-se assim a eventualidade de perturbacBGes desnecessarias mais importantes em

caso de problemas com a segurancga dos géneros alimenticios [24].
3.2.4.7 Controlo da nao conformidade

A Comdalgel possuia até entdo um procedimento denominado por “Controlo do
produto ndo conforme”, em resposta ao requisito do seu sistema de gestdo da qualidade.
Com a implementacdo do novo sistema de gestdo da seguranca alimentar, este foi alvo de
algumas alteracGes de forma a corresponder aos requisitos da NP EN 1SO 22000:2005,
tratando-se agora do “Controlar produto potencialmente nao seguro” (ANEXO XXV —
Controlo da ndo conformidade). Este procedimento melhorado inclui a metodologia a
aplicar no caso de ocorrerem desvios aos limites criticos para os pontos criticos de controlo
definidos no plano HACCP, ou no caso de perda de controlo dos programas de pré-
requisitos operacionais, com vista a identificacdo e controlo dos produtos afetados, tendo
este procedimento indicadas as corre¢des e acOes corretivas mais adequadas, assim como a
indicacdo de como devem ser tratados os produtos potencialmente ndo seguros. Caso seja
detetada uma ndo conformidade em produtos que ja ndo estejam sob o controlo da
Comdalgel, esta deve notificar as partes interessadas relevantes, aplicando-se para tal o
procedimento relativo a rastreabilidade definido no sistema de gestdo da qualidade e da

seguranca alimentar, j& referenciado anteriormente.
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3.2.4.8 Validacgao, verificaciao e melhoria do sistema de gestao

da seguranca alimentar

O processo de validacdo assegura que as medidas de controlo selecionadas permitem
alcancar o controlo previsto dos perigos para a seguranca alimentar para os quais foram
indicadas e que as medidas de controlo sdo eficazes e capazes de, em combinacéo,
assegurar o controlo dos perigos para a seguranca alimentar identificados, com a finalidade
de obter produtos acabados que vao ao encontro dos niveis de aceitacdo definidos. Esta
etapa de validacdo foi efetivada e portanto, o plano HACCP e os Programas de Pré-Requisitos
foram aprovados como sendo eficazes, passando a fazer parte do novo sistema de gestdo da
seguranca alimentar.

A verificacdo implica a realizacdo de auditorias internas em intervalos planeados
para determinar se o sistema de gestdo da seguranca alimentar estd conforme com as
disposicdes planeadas, com os requisitos estabelecidos pela organizagdo para o sistema de
gestdo da seguranca alimentar, e com os requisitos desta Norma Internacional e se esta
implementado e atualizado com eficacia. Caso sejam detetadas ndo conformidades, a
gestdo responsavel pela area auditada deve assegurar que sao empreendidas rapidamente
acOes para eliminar as ndo conformidades detetadas e as suas causas.

Relativamente a melhoria continua do sistema de gestdo de seguranca alimentar, tal
como o nome indica, deve ser feita continuamente, sendo dada especial aten¢cdo aos momentos
em que é detetada uma ndo conformidade. Esta melhoria continua do sistema de gestdo da
qualidade e da seguranca alimentar é encarada como um objetivo permanente. O processo de
melhoria continua da Comdalgel é seguido conforme o descrito em procedimento préprio que
foi devidamente atualizado e enquadrado com a nova norma a ser implementada na
organizacdo (ANEXO XXVI — Desenvolver acdes de melhoria).

A atualizacdo do sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar é efetuada de
forma continua e as reunides de revisdo e atualizacdo sdo devidamente registados no plano

anual de melhoria da Comdalgel.

73



Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

4.Conclusao

A unidade de Seguranca Alimentar da VLM Consultores tem por objetivo a
prestacdo de servicos de consultoria de gestdo no ramo alimentar, tendo como principal
propdsito ajudar os seus clientes a cumprirem os melhores procedimentos para a obtencédo
de produtos seguros, nomeadamente alimentos seguros. Quando se tratam de indUstrias que
operam com pescado os cuidados a ter em termos de seguranca alimentar sdo muitos,
sendo o principal o controlo da temperatura, de modo a impedir a proliferacdo de
microrganismos patogenicos ou toxinas. O mesmo serve para as industrias que operam
com pescado congelado, como € o caso da Comdalgel, alias, aqui o cuidado terd que ser
ainda maior, no sentido de que as operagOes terdo que ser feitas num curto espaco de
tempo e em ambiente muito refrigerado, de modo a ndo haver o processo de
descongelamento, com  consequente  recongelagdo. Este  processo  aumenta
exponencialmente a contaminagdo do produto por microrganismos patogénicos, e caso
venham a ser consumidos, poderdo provocar sérios danos no consumidor.

A implementacdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar, a norma NP EN
ISO 22000:2005 na Comdalgel teve em conta, ndo s6 o cuidado que deve ter-se com a
temperatura no processamento e armazenamento, mas também a composic¢do bioquimica
do pescado e possiveis alteracbes ao longo do processamento, os perigos bioldgicos,
quimicos e fisicos a que esta sujeito, e as alteracdes fisico-quimicas que podem ocorrer no
pescado congelado, mesmo que ndo haja oscilacdes de temperatura. Foram produzidos
manuais de higiene e seguranca alimentar, fichas técnicas, fichas de seguranca,
procedimentos, fichas de confecéo, planos de higienizacéo, planos HACCP e programas de
pré-requisitos operacionais de forma a cumprir com todos os requisitos desta norma
internacional.

Os objetivos da realizacdo deste estagio eram, para além do desenvolvimento do
trabalho com vista obtencdo do grau de mestre em Bioquimica Alimentar, a insercdo na
equipa de seguranca alimentar, com um papel ativo na prestacdo de servicos a esta equipa,
assim como a adaptacdo ao mundo empresarial. Em termos de seguranca alimentar,

consegui fazer o acompanhamento ndo muito profundo de alguns clientes da VLM que

74



Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

estavam a implementar o HACCP e com isto conheci vérias realidades, nomeadamente a
implementacdo de um sistema HACCP numa cozinha de uma instituicdo, e a
implementacdo do HACCP em supermercados (talho, charcutaria, peixaria, take-away e
padaria). Este tipo de acompanhamento pontual permitiu a aprendizagem e ambientacdo a
varios tipos de documentos essenciais em sistemas de gestdo, como por exemplo a
realizacdo de manuais de higiene e seguranca alimentar, fichas técnicas, fichas de
seguranca, procedimentos, fichas de confecdo, planos de higienizacdo e, mais importante,
foi a diversidade de perigos para a seguranca alimentar e PCCs a controlar em cada tipo de
servico. Porém o objetivo fundamental era a implementacdo do sistema de gestdo da
seguranca alimentar pelo referencial NP EN ISO 22000:2005 na Comdalgel, que até a data
da conclusdo do estdgio ndo foi concluida. Além destes objetivos definidos, foram
realizados diversos outros trabalhos, nomeadamente na area comercial, com o tratamento
de inquéritos, contacto com diversos clientes, preparacdo de apresentacdes, entre outros.

No que respeita a implementacéo da NP 1ISO 22000:2005 na Comdalgel, o objetivo
era a obtencéo da certificacdo do sistema de gestdo da seguranca alimentar baseado nos
requisitos da norma NP EN 1SO 22000:2005. A qualificacdo da empresa na vertente da
seguranca alimentar, traduz-se numa mais-valia para a organizacdo, na singularidade
perante outras empresas do ramo e na garantia da inocuidade dos seus produtos.

Pode concluir-se que a Comdalgel tem muito boas condi¢bes de trabalho, os
produtos sdo manuseados de forma a prevenir qualquer tipo de contaminacdo, possui ja o
seu sistema de gestdo da qualidade certificado, o que de certa forma facilitou a integracédo
dos requisitos da norma ISO 22000:2005 na organizagdo, uma vez que acaba por ser
complementar. Portanto, dado o elevado grau de cumprimento por parte de toda a empresa
e acima de tudo a vontade de serem certificados pela NP EN 1SO 22000:2005 rapidamente,
0 pedido de auditoria para a certificacdo ja foi solicitado a empresa certificadora SGS,
ficando a auditoria marcada para Julho, pelo que ndo me foi possivel saber se a Comdalgel
conseguiu ou ndo a certificagdo neste referencial.

De um modo geral todos os objetivos foram concluidos uma vez que eu tive um
objeto de estudo para a realizagéo da dissertacdo de modo a obter o grau de mestre e a
VLM Consultores e em especial a empresa cliente Comdalgel beneficiaram dos meus
conhecimentos na area da biologia e bioquimica para a implementacdo dos requisitos do

sistema de gestéo da seguranca alimentar.
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ANEXOI - Instrucido Operatoria - Métodos de medicao da
temperatura de géneros alimenticios ultracongelados

Instrucdo Operatoria - Métodos de Medi¢do da
Temperatura de Géneros Alimenticios Haborado por:
Ultracongelados Aprovado por:
(mod CDG XXX) Data:

» De acordo com o artigo 2.2 do Decreto-lei n.2251/91, de 16 de Julho, a temperatura do
produto em todos os seus pontos, apos estabilizagio térmica, deve ser sempre mantida a

Objectivo:
) niveis iguais ou inferiores a -18°C, eventualmente com breves flutuagdes para cima,
conforme especificado no artigo 5.2 do citado decreto-lei.
» Amedig3o da temperatura de géneros alimenticios ultracongelados consiste no
Principio: registo exacto, por meio de equipamento apropriado, da temperatura de uma amostra
seleccionada de acordo com o anexo 1.
Deﬁnigﬁo de » Por «temperatura» entende-se a temperatura registada no local especifico pelo
Temperatura: termossensor do instrumento ou dispositivo de medigao.

» Dispositivo de medi¢do térmica.

Aparelhagem: ., Instrumentos de penetragao no produto: Deve ser utilizado um instrumento com ponta
metilica, tal como um pungao para gelo ou uma broca ou irado manual de ficil limpeza.

0s instrumentos de medigdo devem obedecer as seguintes especificagbes:
a} O tempo de resposta deve em trés minutos atingir 90% da diferenga entre as leituras

inicial e final;
b} O instrumento deve ter uma precisdo de (mais ou menos) 0,5°C no intervalo de -20°C a
. - +30°C;
Espeaﬁcagao Geral c) A precisao de medigdo ndo deve sofrer variagoes superiores a 0,3°C durante a
paraos operagio a temperaturas ambientes no intervalo de -20°C a +30°C;
Instrumentos de .d) Aresoluciio do visor do instrumento deve ser de 0,1°C;
Medigé’o de e) A precisdo do instrumento deve ser verificada a intervalos regulares;

Temperatura: f} O instrumento deve possuir um certificado de calibragio actualizado;

g) Asonda de temperatura deve permitir uma facil limpeza;

h} O termossensor do dispositivo de medi¢io deve ser concebido de forma a assegurar
um bom contacto térmico com o produto;

i} O equipamento eléctrico deve ser protegido contra efeitos indesejaveis devido a
condensacdo da humidade
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Método de Medicao

e Asonda de temperatura e o instrumento de
penetragdao no produto devem ser pré-
arrefecidos antes da medigdao da temperatura

1 Pré-arrefecimento dos do preduto.

Instrumentos * O método de pré-arrefecimento utilizado
deve assegurar a estabilizacdo de ambos os
instrumentos a uma temperatura tdo préoxima
quanto possivel da temperatura do produto.
e Abrir um furo no produto, por meio de um
instrumento de penetragdo

) Preparagdo das amostras para pré-arrefecido, para introducdo da sonda. O
medicdo da temperatura furo deve ter o didmetro da sonda e uma
profundidade dependente do tipo de produto
(conforme descrito no n.26.3).
o Até profundidade de 2,5cm da superficie do
. roduto. Quando ndo for possivel, introduzir
3 Introduzir sonda P ) . . P -
até profundidade minima da superficiede 3 a
4 x's o didmetro da sonda.
4 Ler temperatura ® Quando se atingir um valor estavel.

Certos alimentos ndo podem ser perfurados para determinagdo da sua temperatura
interna devido a sua dimensdo ou composigdo (por exemplo, ervilhas). Neste caso, a
Nota: temperatura interna da embalagem de alimentos deve ser determinada por meio da
introdu¢do de uma sonda afilada, pré-arrefecida, até ao centro da embalagem, para
medir a temperatura em contacto com o alimento;
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ANEXO III - Lista de acronimos e func¢ées (exemplo)

Elaborado por:

)(\comdalgef Aprovado por:

Ficha de Fungéo .

Versao

Funcéo: Abreviatura
Equipa de HACCP EHACCP

Miss&o da Funcdo

Ligacdo hierarquica entre a Diregdo da Qualidade e o Responsavel pela Equipa de Seguranga Alimentar

Requisitos Minimos (Competéncia necessaria para o cumprimento da fungéo )

Escolaridade:

Néo aplicavel
Experiéncia: L . ) o

Experiéncia minima de 1 Ano em afividades relacionadas com a &rea alimentar
Formacé&o: : » !

Formagéo comprovada pelo menos 4 horas em Higiene e Seguranga Alimentar
Saber fazer: L

Néo aplicavel

Substituicdo em caso de auséncia

Nao aplicavel

Descrigédo genérica das Autoridades associadas

Bloguear Produto N&o Seguro

Descri¢do genérica das Responsabilidade associadas

Preservar e respeitar os procedimentos e outros documentos previstos ao nivel do Sitema de gestéo da Seguranca Alimentar implementado
Partcicipar na anlise de Perigos para determinar quais os que carecem de confrolo

Participar no estabelecimento do grau de controlo requerido para a Seguranga Alimentar (Plano HACCP e restante documentagéo)

Avaliar o HACCP a intervalos planeados e deferminar a necessidade de rever a analise de perigos (Plano de Controlo)

Alertar o responsavel da Equipa de Seguranca Alimentar na eventualidade de ocorrerem sitiagbes anomalas
Respeitar e fazer respeitar 0 uso de equipamento de seguranca estabelecido para cada posto de trabalho
Em caso de desvio executar as medidas corretvas definidas

Assegurar a gestio dos arquivos da documentagdo referentes ao Sistema de Gestio da Seguranca Alimentar
Manter atualizados os conhecimentos sobre a legislagéo aplicavel
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ANEXO1V - Comunicac¢ao Interna e externa

b Versao: Elaborado por:

) | comdalgel PQ.10.09 - Comunicacgéo Interna e Externa processo: | Monitorizar, Medir e Melhorar | Aprovado por:
Modelo: Mod CDG XXX-XX Data:
Ambito: Finalidade:
Este procedimento aplica-se a todas as situacfes de comunicagao interna e externa sobre questdes Este procedimento visa formalizar a metodologia de atuagdo em caso
com impacto na seguranca alimentar. de necessidade de comunicagao interna e externa sobre questdes
com impacto com a seguranca alimentar.

Matriz de Alteragdes Documentos de Referéncia:

Data Motivo
8§ Normas da familia NP EN ISO 9000 e ISO 22000
§ Matriz de Distribuicéo
§ Matriz de controlo de documentos e registos;
§ Painel de Controlo

Defini¢8es e Abreviaturas:
A - Autoridade; R - Responsabilidade; C - Colaboracéo;

ESA - Equipa Seguranga Alimentar; RG - Representante da Gestéo TC - todos os colaboradores; HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points; PCC - Pontos Criticos de Controlo

Entradas Actividades SEIGES [DIXYG[oF-CJl Suporte papel / amostra Actividade

Necessidade de comunicagdo Sempre que seja identificada uma necessidade de comunicar internamente com o
interna pessoal sobre questdes com impacto na seguranga alimentar, nomeadamente

-Produtos, ou novos produtos;

-Matérias primas, e senigos;

-Sistemas e equipamentos de produgéo;

-Local de produgéo, colocagéo do equipamento, ambiente envolvente;

-Programas de limpeza e desinfe¢&o

-Sistemas de embalamento, armazenagem e distribuic&o;

ETiA -Nivel de qualificagao do pessoal efou distribuicéo de responsabilidades e de

autoridades;

-Requisitos estatuarios e regulamentares;

-Conhecimento relativo a perigos para a seguranga alimentar e medidas de controlo;
-Requisitos do cliente, do setor e outros, que a organizagao cumpre;

-Inquéritos relevantes de partes externas interessadas;

-Reclamagdes indicando perigos para a seguranga alimentar asociados ao produto;
-Outras situagdes que possam ter impacto na seguranca alimentar.

deve se enviada a informag&o relevante para toda a Equipa de Seguranga Alimentar.
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ESA

Plano HACCP
Revisdo pela Gestdo

ESA
RG

l

Analisar informagao

Comunicagdo externa

Fim

PQ.10.08
PQ.10.04

Plano HACCP
Revisdo pela Gestdo

Consultores

AEquipa de Seguranga alimentar deve reunir e analisar a informagé&o recebida, bem
como tomar todas as medidas necessarias para que essa informagao tenha
seguimento.

Se estivermos perante um incidente de seguranga alimentar proceder de acordo com
o Procedimento Rastreabilidade e Gestao de Incidentes (PQ.10.08), caso se frate de
um produto potencialmente ndo seguro, proceder de acordo com o Procedimento
Controlar Produto Potencialmente ndo Seguro (PQ.22.02); nas restantes situagdes
proceder de acordo com o Procedimento desenvolver Agdes de Melhoria (PQ.10.04).
Esta informag&o deve ser considerada para a revisao do estudo HACCP, bem como
para a atualizagéo do sistema de gestdo de seguranga alimentar.

O Representante da Gestao deve assegurar que a informagao relevante esta incluida
como entrada na revisdo pela gestéo.

Para assegurar que esta disponivel ao longo da cadeia alimentar a informagé&o
suficiente sobre questdes respeitantes a seguranga alimentar, a organizagao deve
comunicar com:

-Fornecedores e subcontratados através do meios normais de comunicagao, bem
como através do envio de cadernos de encargos, manuais e inquéritos;

-Clientes ou consumidores, através de fichas técnicas, inquéritos, contratos,
encomendas e tratamento de reclamagdes;

-Autoridades estatuarias e regulamentares de acordo com o Procedimento
Rastreabilidade e Gestdo de Incidentes (PQ.10.08);

-Outras organizagdes que tém impacto ou sejam afetadas pela eficacia ou
atualizagao do sistema de gestdo de seguranga alimentar atraves dos sistemas
normais de comunicagao.

Ainformagé&o obtida atraves de comunicagdo externa deve ser incluida como entrada
para a atualizagdo do sistema de gestdo de seguranga alimentar bem como para a
revisao pela gestao.

AResponsabilidade e Autoridade para comunicar externamente sobre qualquer
informagao respeitante a seguranga alimentar cabe ao Representante da Gestéo
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~ \ A L
ANEXOV - Preparacao de resposta a emergéncia

C\ Versdo: 1| Elaborado por:

) - comdalgel Capacidade e resposta a emergéncia Processo:| Monitorizar, Medir e Melhorar Aprovado por:
Modelo: Mod CDG XXX-XX Data:

Ambito: Finalidade:
Este procedimento aplica-se ao controlo de produto ndo conforme (produto acabado, intermédio, matérias Formalizar a metodologia de atuag&o para com o produto perante cenarios
primas e subsidiarias), oriundo dos processos operativos ou de dewolugdes. de emergéncia, como incéndios, explosao, inundagao, etc.
Matriz de Alteracdes Documentos de Referéncia:

Data Motivo
§ Normas da familia NP EN ISO 9000;
§ Normas da famiia NP EN ISO 22000;
§ Matriz de controlo de documentos e registos;
§ Painel de Controlo

Definicdes e Abreviaturas:
A - Autoridade; R - Responsabilidade; C - Colaboracéo;

ESA - Equipa de Seguranca Alimentar; TC - Todos os Colaboradores

—
Entradas Actividades Saidas Descrigdo Suporte papel / amostra Suporte Digital

Sempre que qualquer situagao de emergéncia/ acidente provoque danos no produto,

— Situagdo de emergandia . . .
¢ o contactar o Responsavel da Equipa de Seguranga Alimentar e proceder de acordo com o

procedimento Controlar Produto Potencialmente Nao Seguro PQ.22.02

Comunicagdode
emergancia

ESA | TC

Fim
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ANEXO VI - Plano anual de formacao

b Elaborado por:
) CUmda'gE' Aprovado por:

-~ Plano Anual de Formagdo - 2012 Dot

Mod CDG XXX Verséo:

Accédo de Formacao Horas EntidaF(iern:(;r;;?dora/ Formandos Observages
Sensiilizagdo para a IS0 22000:2005 | 14 VIMSA. Todos os Colaboradores da CDG .
Interpretagdo da 1SO 22000:2005 18 VIMSA. Anny Bastidas, Eng. Pedro
Técnicas de embalageme rotulagem | 14 VLM SA. Todos os Colaboradores da CDG
Higiene e seguranca alimentar 15 VIMSA. Todos os Colaboradores da CDG
Controlo da qualidade de produto 18 VIMSA. Todos os Colaboradores da CDG

Totais previsto €

Totais realizados €
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ANEXO VII - Registo de higienizacao

REGISTO DE HIG IENIZACAO DOS EQU IPAMENTOS/UTENSILIOS
Mod CDG XXX
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ANEXO VIII -

Plano de higienizacao

Plano de Higienizacao

Elaborado por:

Aprovado por:

Data:

Mod CDG X000 XX

Zona Limpa
Embalamento/Armazém

Area /Iltema

Método

Detergente

Frequéncia

Seguranga

Registo

higienizar

Paredes zonade |« Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar Consultar fichas
embalamento 10min. Oxofoam VF5 | Limpeza semanal técnicas do
higienizados = Enxaguar com agua. Retirar a dgua residual. detergente
Paredes zonade |= Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar Consultar fichas
embalamento em |10min. Oxofoam VF5 | Limpeza semanal técnicas do
saco = Enxaguar com agua. Retirar a agua residual. detergente
= Remover detritos e restos impregnados
Pavimentos zona |« Aplicar detergente em dgua em toda a drea. Deixar atuar Consultar fichas
de embalamento |10min. Chorte Extra Limpeza didria técnicas do
higienizados e saco | * Us© da maquina Nilfisk. detergente
= Enxaguar com agua. Retirar a agua residual.
Mesas de Apoio Cv, | ® Eliminar a sujidade visivel Consultar fichas
Sacos e = Aplicar detergente (dilui¢io 5%). Deixar atuar 5min. Oxofoam VF5 Limpeza diaria técnicas do
higienizados = Enxaguar com agua. Deixar secar. detergente
= Eliminar a sujidade visivel Consultar fichas
Utensilios zona de . e . . ) el A
higienizados = Aplicar detergente (dilui¢io 5%). Deixar atuar Smin. Oxofoam VF5 Limpeza didria técnicas do
= Enxaguar com agua. Limpar bem. Deixar secar. detergente
= Aplicar detergente (dilui¢do 5%). Deixar atuar Smin.
Maquina = Limpar muito bem toda a maquina para retirar todo o Consultar fichas
embalamento |delergente Oxofoam VF5 Limpeza didria técnicas do
higienizado = Deixar secar. detergente

= Ligar o fornecimento de energia.
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Equipamento e
utensilios zona de
embalamento em

e Eliminar a sujidade visivel
e Aplicar detergente (diluicdo 5%). Deixar atuar 5min.

e Enxaguar com agua. Limpar bem. Deixar secar.

Oxofoam VF5

Limpeza diaria

Consultar fichas
técnicas do

detergente
sacos
e Aplicar detergente (diluicdo 5%). Deixar atuar 5min.
Maquina e Limpar muito bem toda a maquina para retirar todo o Consultar fichas
embalamento de |detergente Oxofoam VF5 Limpeza diaria técnicas do
sacos * Deixar secar. detergente

e Ligar o fornecimento de energia.

Portas sala de
embalamento

e Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar
10min.

e Enxaguar com agua. Retirar a agua residual.

Oxofoam VF5

Limpeza semanal

Consultar fichas
técnicas do
detergente

Tetos sala de
embalamento

e Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar
10min.

e Enxaguar com agua. Retirar a agua residual.

Oxofoam VF5

Limpeza mensal

Consultar fichas
técnicas do
detergente

e Eliminar toda a sujidade visivel

e Aplicar detergente em todas as loigas. Deixar atuar 10min.
Esfregar bem e depois retirar com dgua. Secar com pano.

Loigas: Diversos
Pavimento:

Limpeza diaria /

Consultar fichas

Instalacdes e Esvaziar os baldes. Aplicar detergente nos baldes. Enxaguar Chortle Extra Desinfegdo técnicas dos
sanitarias 4 Reservatério
comagua. . Semanal detergentes
e Abastecer os reservatérios de detergente para maos e de m3os: Soft Care
papel. Plus H400
e Varrer o chdo e aplicar detergente para lavagem deste.
. 2er|1jover;jdetritos e rest’os imoreer:jados’ bei Consultar fichas
a2 = L] . . .z . .
Refeitodrio plicar detergente em agua emtoda a area. Deixar atuar Chortle Extra Limpeza diaria técnicas dos
e Enxaguar com agua. Retirar a dgua residual. detergentes
e Remover detritos e restos impregnados i
. . ( . . Consultar fichas
Pavimento e Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar . L L
, L o Chortle Extra Limpeza diaria técnicas dos
armazém e Uso da maquina Nilfisk.

e Enxaguar com agua. Retirar a dgua residual.

detergentes

Portas e paredes
armazém

e Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar
10min.

e Enxaguar com agua. Retirar a agua residual.

Oxofoam VF5

Limpeza semanal

Consultar fichas
técnicas dos
detergentes

Tetos armazém

e Aplicar detergente em dgua em toda a area. Deixar atuar
10min.

e Enxaguar com agua. Retirar a agua residual.

Oxofoam VF5

Limpeza mensal

Consultar fichas
técnicas dos
detergentes
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ANEXO IX - Plano analitico

h 740 Elaborado por:
) Lomdalgel Plano Analitico Anual Aprovado por:
Mod CDG XXX-XX Data:
Fraslie Crlte.rlos~de Registos Observagoes
aceitagao
Agua M: Coliformes: M: Coli < 100UFC/ml;
' ' Col 22°< 100 UFC/ml;
i o Colonias a 22° e a 37%
Torneira do tanque n° 1 o oo Col 37° < 20 UFC/ml:
) ' Q: Oxi <5mg/l 02;
°: AleFe
Tormeiran <200 gl Al; <200 gl Fe;
Zaragotas superficie (3) M: Contagem E. Coli; M: E. Coli < 10 UFC/ml;
. 0. . 0 %402
Zaragotas Utensilios (2) Contagem ‘Mlcr<‘)rg. .a 300 Micro a 30° < 1,0 *10’
Pesquisa Listeria UFC/ml;
Zaragotas Manip (2) monocy togenes Listéria auséncia
Produto acabado: Ensaios - Microbiologicos 4 x ano/ 4 produtos diferentes - Quimicos 1xano/1 produto aleatoriamente
Abrotea - SubstMigas Dem
Corvina
Espadarte - SubstRed Fish m: ,
Contagem E. Coli < 1,0 *10
Filete - SubstFil Panga UFClg;
Lula M: Contagem E. Coli; Contagem Microrg. a 30° <
Contagem Microrg. a 30°% 1,0 *10° UFCl/g;
Peixe Espada (solic a fornec Pesquisa Listeria Pesquisa Listeria
lanal quimem Nov) | monocy togenes monocy togenes auséncia
Red Fish Contagem de em 259
Staphy lococcus aureus Staphy lococcus aureus <
Per
erca 1,0 *10? UFC/g;
Pescada Q: Histamina
ABVT (suspeita);
Pota - o
Mercurio; Q: Histamina < 100mg/Kg
Raia Cadmio; NBVT (suspeita) <
Sardinha (solic a fornec anal Chumbo; 35'.“9/1009
<
Histamina em Nov) Mercu'no 0,5 ppm
<
Salmao (c)idmls < 0[,]0; ppm
umbo < 0,3 ppm
Soha PP
Tamboril
Tintureira
Ingred Mariscada:
Miolo Camarao
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ANEXO X - Ficha técnica do produto - Espadarte congelado

)C?c omdalgel FICHA TECNICA DO PRODUTO ETPA: XXX XXX
Data:
Denominagdo Comercial:
ESPADARTE CONGELADO

CARACTERISTICAS GERAIS

Nome cientifico Xiphias gladius
Origem Atlantico Sudoeste
Zona de caprtura FAO 47
REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
Legislagdo Conforme legislagcao em vigor
E. Coli Negativa em 1g
Salmonella Negativo em 25g

Staphylococcus Coagulase Positiva Negativa em 100 ufc/g

REQUISITOS QUIMICOS

Mercdrio < 0,5 mg/Kg
Cadmio < 0,05 mg/Kg
Chumbo Negativo em 100 mg
DADOS NUTRICIONAIS (/100g)
Valor energético (kcal/kJ) 97 Sédio (mg) 72
Agua (g) 77,5 Calcio (mg) 5
Gordura total (g) 2,9 Potassio (mg) 260
Proteinas (g) 17,8
EMBALAGEM
Embalagem industrial N° de unidades por caixa: Conforme o tamanho declarado
Acondicionada em caixas de cartdo canelado. Peso liquido escorrido médio por unidade: Conforme o

Posta em Saco de peso variavel ou fixo e acondicionado em caixas |tamanho declarado
de cartdo canelado. . X ~
Posta em embalagem higienizada e acondicionada em caixas de | T€0r em agua de vidragem de proteg&o: 5 a 15%

cartdo canelado

VALIDADE / DATA DE CONSUMO PREFERENCIAL

Doze meses apds a data de embalagem

Denominagéo Identificag&o do lote

Espécie e local de captura Temperatura de conservagao

Data de embalamento Peso liquido

Data limite de consumo Peso liquido escorrido

N° de controlo veterinario Né&o recongelar uma vez iniciado o processo de descongelagéo

CONDICOES DE CONSERVAGAO / UTILIZACAO

Manter o produto a temperatura igual ou inferior a -18 °C no seu centro térmico em todas as fases da
sua comercializag&o.

Armazenagem

O processo de descongelacdo deve preferencialmente ser feito a temperatura de refrigeracdo (nas
prateleiras mais baixas do frigorifico), tornando depois de concluido, o produto apto a ser temperado
e cozinhado como de um produto fresco se trate.

Ap6s iniciado o processo de descongelacao, o produto ndo devera woltar a ser congelado.

Descongelagédo

Possiveis locais

de venda Estabelecimentos comerciais de venda a retalho, grandes superficies, hotelaria e restauragéo

CONSUMIDOR ALVO /UTILIZACAO

Produto utilizado em vérias confe¢des culinarias

Este produto, apds confecdo, destina-se ao consumo direto pelo consumidor final incluindo jovens, idosos e
imunodeprimidos
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Fluxograma 1

)':\c_o_m?ﬂl_g.el
~

Fluxograma 1

Elaborado por:

Aprovado por:

Data:
Etapa Tarefas Descricéo
Etapa .1 Eapai2 Etapa 1.3 Recegéo do pescado proveniente de fornecedores nacionais, comunitarios ou de paises terceiros.
Recegdo de agua Recegdo do pescado Recegao do material embalagem Aquando da recegao no pescado ¢ efetuada uma inspegéo visual do rétulo confirmando a designacéo, a
espécie, lote, a validade, o aspeto e cor, é verificada também a temperatura, e as condicdes de transporte, as
1 condicBes e integridade da embalagem, assim como feifo o registo do peso, lote, data de congelagdo e data de
validade. Este controlo é evidenciado no modelo Mod.CDG.034.
O material de embalagem € rececionado e séo verificadas as condigdes da embalagem,o ipo de produto e
quantdades pedidas,.
y y
Etapa 2.1 Etapa2.2 . P - . R "
2 Armazenamento em Congelagio (18| [Armazenamento do material Apdsa yenﬁcagao aleak)r|§, todo o produto & armazgna@o em camaras de congelago por produto/fornecedor.
+-3°C) embalagem O material de embalagem é armazenado em local préprio.
l l l A etapa de fransformagéo consiste no processo de "desfimagem”, descartonagem, desagregagéo e
Etgpadt amaciamento das matérias-primas. O produto é colocado a granel em cestos de PVC. Apds esta fase algum
3 Transformacéo pescado é aparado na serra de corte outro é cortado &s postas e outro segue para a efapa sequinte. Nesta
etapa sao obtidos desperdicios de fime, cartdes e plastcos, bem com desperdicios de barbatanas e "sobras de
corte-serrim" que s&o posteriormente recolhidos pelas Entidades Competentes.
v
Etapa4.1
4 Vidragem O Processo de Vidragem é realizado em dgua potavel a 0-4°C que é controlada regularmente.
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Etapa 5.1
5 Congelagdo Esta etapa é realizada a uma temperatura <-45°C. Os produtos s&o colocados em cestos de PVC ou
* ¢ imediatamente embalados.
Etapa6.1
6 Armazenamento Armazenamento do produto congelado em cdmara de conservagao até posterior embalamento ou ainda pode
voltar & vidragem
Etapa7.1 . . . . A .
- Embalamento primério ¢ Nesta etapa é realizada a pré-embalagem individual, higienizados, pré-embalagem em cuvetes e a embalagem
priméria cintada. Os materiais de embalamente uflizados s&o: flmes,cuvetes, caixa de cartdo, sacos e cinta.
Etapa8.1
8 Pesagem/Rotulagem O produto é pesado e rotulado em balanca efiquetadora.
Etapa9.1
9 Embalamento secundario E realizado 0 embalamento secundério em caixa de cartio e a sua selagem com fia adesiva.
Etapa 10.1
10 Passagem no detetor No caso do peixe espada, apds o0 embalamento o produto passa por um detetor de metais, com dimensdes de
<3,5 mm (metais ferrosos);<4 mm (metais néo ferrosos); <4 mm (inox);
Etapa11.1
Armazenamento <
11 Apds a embalagem os produtos s&o armazenados a T< -18°C +/- 3°C
Etapa 12.1
Distribuicdo
12 Por fim, os produtos s&o séo distribuidos em carros frigorfiicos também a T< -18°C +/- 3°C
Descrigéo Peixe inteiro Congelado - Pescada, Red Fish,Solha, Espadarte, Palmeta, Raia, Maruca,Salmio,Abrotea e Perca.
dos Postas de peixe Congelado - Pescada, Maruca, Solha, Salmdo, Abrotea, Espadarte, Raia, Corvina, Peixe Espada Branco, Peixe Espada Preto, Palmeta, Perca e Red Fish;
Prgdutos_ Filetes Congelados - Pescada, Perca, Abrotea, Red Fish.
I|nh—aA> Cefalé6podes Congelados - Polvo, Pota e Lulas
Descricéo
dos R .
Produtos._ Peixe inteiro Congelado - Peixe espada (pescado a anzol)
linhaB
Descrigéo
dos Bivalves e Crustaceos Congelados - Miolo de Mexilhdo, Miolo de Améijoa, Miolo de Camaré&o;
Pf?dUtOS_ Bivalves em Casca Congelados - Améijoa com Casca, Mexilhdo Meia-Concha.
linha C »

Matriz de alteragdes

‘ Data: Motivo:
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Fluxograma 2

)c\c_ﬂm,dﬂ'.g,e'
~o

Fluxograma 2

Elaborado por:

Aprovado por:
Caldeirada/Mariscada Congelada Dafa:
Etapa Tarefas Descri¢do
Recegao do pescado, marisco e legumes provenientes de fornecedores nacionais, comunitarios ou
Etapatt Etapa1.2 Etapa1.3 de paises erceiros.
Recegéo materias-primas - Legumes Rececéo matérias-primas - Pescado | [Rececdo do material embalagem Aquando da recegio do pescado, do marisco e dos legumes é efetuada uma inspegdo visual do
rétulo confrmando a designagao, a espécie, lote, a validade e o aspeto e cor, € verificada tambéma
1 temperatura, e as condigdes de ransporte, as condicdes e integridade da embalagem, assim como
feito 0 registo do peso, lote, data de congelagéo e data de validade. Este controlo é evidenciado no
modelo Mod.CDG.034.
0 material de embalagem é rececionado e sdo verificadas as condigdes da embalagem,o ipo de
produfo e quantdades pedidas,.
y y
Etapa2.1 Etapa2.2 Etapa2.3 i o . . A ;
Armazenamento em Congelacdo (<18 Armazenamento em Congelacio (18]  |Armazenamento do material Apds a veriicagao aleatbria, fodo o produb ¢ armazenado em camaras de congelagao por
2 +-3C) +-3°C) embalagem produto/fornecedor.
0 material de embalagem é armazenado em local préprio.
Etapad.1 A efapa de transformagéo consiste no processo de "desfimagent’, descartonagem, desagregagéo e
Transformagéo amaciamento das matérias-primas. O produto é colocado a granel em cestos de PVC. Apds esta fase
3 algum pescado ¢ aparado na serra de corte outro é cortado as postas e outro segue para a efapa

sequinte. Nesta etapa s&o obtidos desperdicios de flme, cartbes e plasticos, bem com desperdicios
de barbatanas e "sobras de corte-serrim" que s&o posteriormente recolhidos pelas Enfidades
Competentes.
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v
Etapa4.1 Nesta etapa é realizada a pré-embalagem individual, higienizados, pré-embalagem em cuvetes e a
4 Embalamento primario < embalagem priméria ciniada. Os materiais de embalamente utlizados séo: fimes cuveles, caixa de
cardo, sacos e cinta.
y
Etapas.1
5 Pesagem/Fimagem/Rotulagem O produto é pesado, fimado e rolulado em balanca efiquetadora.
y
Etapa 6.1 - . , " . ,
6 Embalamento secundério E realizado 0 embalamento secundério em caixa de cgriao € a sua selagem com fia adesiva. Apds 0
embalamento o produto passa por um defstor de metais.
Etapa7.1
Armazenamento
7 Apds a embalagem os produtos s&o armazenados a T< -18°C +- 3°C
y
Etapa8.1
8 Distrbuicdo Por fim 0s produlos so 3o distrbuidos em carros frigorficos tambéma T< -18°C +- 3C
Matriz de alteragdes
Data: Motivo:
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Identificacao de Perigos 1

Identificacéo de Perigos - Fluxograma 1

Elaborado por:

Aprovado por:

Data:

Descrigéo de Perigo

Nivel de aceitagdo no

Causas

Medidas Preventivas e de Controlo

Validagdo

produto

1.1 Recegdo de dgua

Presenca de microrganismos

M: Coli < 100UFC/ml;

Realizagéo de controlos regulares a qualidade da agua

o R Col22°<100 UFC/ml;  |Agua da rede plblica impropria para consumo utilizada. inspecéo e manutencéo periddica de DL 306/2007
patogénicos (E. colie colformes) | 7o ¢ 20 UrCm: canalizacio.
Presenca de desinfetantes e outros 0% <5mall 02: Realizagéo de controlos regulares a qualidade da agua
compostos quimicos (Oxidabilidade; M oMYA L, Agua da rede pblica impropria para consumo utilizada. inspecéo e manutencéo periddica de DL 306/2007

Auminio e Ferro)

<200 pg/l Al; <200 pg/l Fe;

canalizagéo.

N&o identificado
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1.2 Rececéo de
pescado

Presenca de microrganismos
patogénicos (E. Coli; Microrg. a 30°

Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Presenca de microrganismos patogénicos (bactérias e
parasitas) e producéo toxinas no pescado se nédo forem

Realizagao de controlo a rececédo das matérias-primas.

Regulamento (CE) n°.

B X . i isteri manti mperatur ngelaca . e
Listeria monocytogenes; Pesquisa L'SIe”? . a. t_dos ate p.e ~atu a_s .d,e _co ge ag_ao adeqtjadas Qualificacéo de Fornecedores. 1441/2007
monocytogenes auséncia |Deficientes condicdes higiénicas das instalacdes e
Staphylococcus aureus) . =
em 259 equipamentos na producéo e no transporte.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFC/g;
Ma aplicagdo dos produtos durante as operagdes de
Presenca de residuos dos produtos higienizagéo e/ou manutengdo de equipamentos e Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
de limpeza e desinfegdo usados na - utensilios utilizados no trasporte. BPHF(Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-  |Regulamento (CE) n.°
[ R . Auséncia - L . ~
higienizacéo dos equipamentos e Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e CBPHF) 853/2004
utensilios, 6leos e lubrificantes. equipamentos na produg&o e no transporte. Programa de controlo de pragas.
Higienizagdo incorreta.
Presenca de metais pesados Mercurio < 0,5 ppm Realizag&o de controlo a rece¢éo das matérias-primas. |Regulamento (CE) n.°
Q2 Q S p Cadmio < 0,05 ppm Captura indevida de pescado contaminado. o . g :
(mercdrio, cddmio, chumbo) Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
Chumbo < 0,3 ppm
Presenca de compostos azotados ABVT (suspeita) < Produt(is 14 com degradagao protel(’:a.e consequente Realizacdo de controlo a rececdo das matérias-primas.
Q3 | formagéo de compostos azotados t6xicos. Tempo e L Regulamento n°2074/2005
téxicos ABVT-TMA 35mg/100g K Qualificagdo de Fornecedores.
temperatura de transporte inadequados.
Presenca de histamina (aplica-se
exclus.lvamente a e§pemes de . . Tempo e temperatura de transporte inadequados. Presenca |Realizagéo de controlo a rececéo das matérias-primas. |Regulamento (CE) n°.
Q4 |Clupeidae, Scombridae, Histamina < 100mg/Kg h = . R e x
) . e proliferacédo de microrganismos. Qualificagio de Fornecedores. 1441/2007
Scombresocidae, Pomatomidae e
Coryphaenedae)
Presenca de materiais estranhos e a
F1 |metélicos ( anzois, agrafos; Auséncia Existencia de anzdis em peixe espada Qualificacdo de Fomnecedores. Regulamento (CE) n-°
B 189 ! P P Passagem no detetor de metais 853/2004
clips;arames)
Ptesent;? _de materiais gstranhos . Deficientes condigdes higiénicas das instalacdes e Realizag&o de controlo a recegédo das matérias-primas. |Regulamento (CE) n.°
F2 |ndo metalicos (cabelo, vidros, Auséncia

plasticos, etc).

equipamentos na produg&o e no transporte.

Qualificag@o de Fornecedores.

853/2004
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Presenca de microrganismos

E. Coli <10 UFC/ml;
Micro a 30°< 1,0 *102

Deficientes condicBes higiénicas das instalacdes e

Realizagao de controlo a rececédo das matérias-primas.

Regulamento (CE) n°.

e - o
B pgtogfemcos (E. Coli; Microrg. a 30° UFC/ml; equipamentos na producéo e no transporte. Qualificagédo de Fornecedores. 1441/2007
Listeria monocytogenes) o -
Listéria auséncia
B Ma aplicagdo dos produtos durante as operacdes de
Presenca de residuos dos produtos o p. ‘i P ~ . perag
N N ~ higienizagédo e/ou manutengéo de equipamentos e
de limpeza e desinfe¢do usados na o " o N ~ - .
S . I utensilios utilizados no trasporte. Realizagao de controlo a rece¢édo das matérias-primas. |Regulamento (CE) n.°
Q |higienizacdo dos equipamentos, Auséncia . o P ; ~ e
= . X Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
1.3 Rececgéo de bleos e lubrificantes presentes nas R =
equipamentos na producéo e no transporte.
embalagens embalagens T
Higienizac&o incorrecta.
iai . . . ~ Realizaga ntrolo a ri a matérias-primas.
Presenga de materiais estranhos o Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e ealizagdo de controlo & recegdo das matérias-primas Regulamento (CE) n.°
F1 |metélicos (agrafos, agrafos; Auséncia equipamentos na produgo e no transporte Qualificagéo de Fornecedores. 85312004
clips;arames). ¢ ’ Passagem no detetor de metais
Pteseng? .de materiais gstranhos o Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e Realizagao de controlo a rececédo das matérias-primas. |Regulamento (CE) n.°
F2 |ndo metalicos (cabelo, vidros, Auséncia R ~ . ~
- equipamentos na producéo e no transporte. Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
plasticos, etc).
Contagem E.Coli<1,0
*10% UFC/g; ) ) . - )
. ) Temperatura inadequada de armazenamento. Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Desenvolvimento de Contagem Microrg. a 30°< - S R L . . .
X X togénicos (E 10*10° UFC/a: Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
5 ?T‘r-ol\;gamsmo;;i'gt ! : 0 7107URC/; Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) Regulamento (CE) n°.
ol Microrg. a A S;a 'i era Pesquisa L'Ste”‘::l ~|Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 1441/2007
monocytogenes; phylococcus monocytogenes auséncia colaboradores. Programa de controlo de pragas.
aureus) em 259 Produtos deteriorados por prazo de validade expirado. Cumprimento da regra FIFO (First In First Out)
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFC/g;
P . Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Contaminagéo por residuos dos - o . p. - . .
. . ~ Deficientes condic¢des higiénicas de armazenamento BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfe¢édo I . Regulamento (CE) n.°
Q1 L Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF)
usados na higienizagao dos A . 853/2004
. . s Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, 6leos e lubrificantes. P d od
2.1 Armazenamento rograma de controlo de pragas.
em congelacéo do P .
pescado Contanmera@ao (’jo_s alimentos com Armazenamento Inadequado do pescado. Utilizagdo de Qualificagéo de fornecedores. Adoptar medidas de
Q2 |substancias quimicas dos materiais 60mg/Kg . . DL 62/2008
. . embalagens inadequadas para o uso pretendido. armazenamento adequadas
de embalagem por migragédo
. - o N Realizagdo de controlo & rececdo das matérias-primas.
Presenca de materiais estranhos - Deficientes condigGes higiénicas de armazenamento e Regulamento (CE) n.°
F1 P X Auséncia X e . Qualificagdo de Fornecedores.
metalicos (agrafos, clips, arames). Incumprimento de boas praticas de fabrico. R 853/2004
Passagem no detetor de metais
- s R Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
. Deficientes condic¢des higiénicas de armazenamento . . - .
Presenca de materiais estranhos Ineficicia do proarama de controlo de pragas BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.®
F2 |ndo metalicos (cabelo, vidros, Auséncia prog pragas. CBPHF) 9 :

plasticos, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

853/2004
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Contaminagao por microrganismos

E. Coli< 10 UFC/ml;
Micro a 30°< 1,0 *102

Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento e
acondicionamento.
Ineficacia do programa de controlo de pragas.

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF). Manter as embalagens adequadamente

Regulamento (CE) n°.

ani LM o-
B Egt?ggmcos (E. Coli; Microrg. a 30% UFC/ml; Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos acondicionadas. 1441/2007
isteria monocytogenes) Listéria auséncia colaboradores. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
I . Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Contaminacéo por residuos dos - o L P - . .
. . ~ Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfe¢éo J— e Regulamento (CE) n.°
Q d higienizacio d Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
2.2 Armazenamento usados na higienizagao dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
de embalagens equipamentos, 6leos e lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
- o R Realizacdo de controlo & rececéo das matérias-primas.
L Deficientes condic¢des higiénicas de armazenamento e
Presenca de materiais estranhos - X e L Qualificacéo de Fornecedores. Regulamento (CE) n.°
F1 i X Auséncia Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos R
metalicos (agrafos, clips, arames). Passagem no detetor de metais 853/2004
colaboradores.
Contaminacso de materiai Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento Cumprimento das Boas Praficas de Higiene e Fabrico-
on mmagzio e ma eriais e Ineficacia do programa de controlo de pragas. BPHF(Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.°
F2 |estranhos n&do metalicos (cabelo, Auséncia X - L CBPHF)
_ - Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos k . 853/2004
vidros, plasticos, etc). colaboradores. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Contagem E.Coli<1,0
*10% UFC/g;
Contaminagéo e desenvolvimento Contagem Microrg. a 30°<
i i éni *10°8 : - . . . mprimen B Prati Fabri
de microrganismos patogenlcos E 1.0 1_0 UFC/g., Incumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico. C.u nprime o das Boas Pratcas de Fabrico e de Regulamento (CE) n°.
B |Coli; Microrg. a 309 Listeria Pesquisa Listeria . - - Higiene pessoal dos colaboradores. (Manual de Boas
“ |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal. Y - 3 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia Préaticas de Higiene e Fabrico).
aureus) em 25¢g
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFC/g;
L B . - L Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
Contaminagéo por residuos dos Incumprimento das boas préaticas de higienizagéo e/ou . - L .
. R ~ = . ~ . BPHF(Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
0 produtos de limpeza e desinfe¢édo Auséncia manutencéo de instalagdes e equipamentos. CBPHF) Regulamento (CE) n.°
3.1. Transformagéo usados na higienizagao dos Contacto dos produtos com os contaminantes quimicos 5 . 853/2004
N 105, 6| Jubrificant utilizados o controlo de pragas Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, oleos € lubrificantes. pragas. Programa de controlo de pragas.
F1 Contaminagdo com metais Auséncia Incumprimento das Boas Praticas Fabrico. Inspecio visual periddica das serras utilizadas Regulamento (CE) n.°
provenientes da serra de corte Utilizagdo de equipamento danificado. peg P : 853/2004
R . Residuos de material mbal n matérias- . - -
Contaminagao por materiais ::1:: s de material das embalagens das matérias Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Regulamento (CE) n.®
F2 |estranhos nédo metdlicos (cabelo, Auséncia p § Fabrico(BPHF) g :

vidros, plasticos, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
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Consultores

Contaminacéo e desenvolvimento
de microrganismos patogénicos (E.

Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Contaminacgdo com microrganismos patogénicos presentes
na agua de vidragem.

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
BPHF
Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)

o |ooli ot 3 isri
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia p . L g . . Realizacdo de controlos regulares a qualidade da agua
aureus) em 25g Incumprimento das Boas Préticas de Higiene Pessoal. utilizada
Staphylococcus aureus < ’
1,0 *10° UFCIg;
Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Contaminac&o com agentes quimicos presentes na agua
Presenca de desinfetantes e outros . X M g q P 9 BPHF . .
P O . Oxi <5mg/l 02; de vidragem. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Q |compostos quimicos (Oxidabilidade; . . - d - de Hiai bri DL 306/2007
4.1 Vidragem Aluminio e Ferro) <200 pg/l Al; <200 pg/l Fe; Incumpr!mento e Boas Pratlgas e nglgne e Fabrico. Programa de controlo de pragas.
Incumprimento das Boas Praticas de Higiene Pessoal. Realizacéo de controlos regulares a qualidade da agua
utilizada.
Presenca de materiai tranh Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e Realizagdo de controlo & recegdo das matérias-primas. Regulamento (CE) n.°
F1 mets’?' ca de , z:e |a:§ es ramos Auséncia equipamentos nag rodu %0 e no transporte ¢ Qualificagdo de Fornecedores. 85639/;(2;04(9 o (CE)n.
etalicos (agrafos, clips, arames). quip p < p ! Passagem no detetor de metais
Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Contami ~ teriai Contaminagdo com poeiras presentes na agua de BPHF
ontaminacao por materiais L vidragem. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) Regulamento (CE) n.°
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia . L L .
| . Incumprimento de Boas Praticas de Higiene e Fabrico. Programa de controlo de pragas. 853/2004
vidros, plasticos, etc). . 2 . o 5 . -
Incumprimento das Boas Préticas de Higiene Pessoal. Realizac&o de controlos regulares a qualidade da agua
utilizada.
Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Desenwolvimento de Contagem Microrg. a 30° < |[Tempo e/ou Temperatura de embalamento inadequada. Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
microrganismos patogénicos (E. 1,0 *10° UFC/g; Deficientes condi¢Ges higiénicas de embalamento. BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
L SO X L P Regulamento (CE) n°.
B |Coli; Microrg. a 309 Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 144112007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25¢g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 ¥10° UFC/g;
Contaminagéo por residuos dos Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfe¢ao Deficientes condic¢des higiénicas das instalagdes. BPHF(Cddigo de Boas Préaticas de Higiene e Fabrico-
o A L Regulamento (CE) n.°
Q1 |usados na higienizacéo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
equipamentos e utensilios, éleos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
5.1 Congelag&o lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Q2 Co’ntgmlnagao por substancias 60mgiKg Substanua\.s quimicas presentes na embalagem que BPHF(Cddigo de Boas Préaticas de Higiene e Fabrico- DL 62/2008
quimicas presentes na embalagem. possam migrar para o produto. CBPHF)
Qualificagdo de Fornecedores
Presenca de materiais estranhos - Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e Real!z.aga? de controlo & recegdo das matérias-primas. Regulamento (CE) n.°
F1 metdlicos (agrafos, clips, arames) Auseéncia equipamentos na produgéo e no transporte Qualificagdo de Forecedores. 853/2004
9 - clips, ! quip p < porte. Detetor de metais
- - L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
. ~ L Deficientes condigdes higiénicas de embalamento. . " L R
Contaminacéo por materiais Ineficacia do programa de controlo de pragas BPHF(C6digo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.®
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia prog pragas. CBPHF) 9 .

vidros, plasticos, papel, filme, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
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Consultores

Desenwolvimento de
microrganismos patogénicos (E.

Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Temperatura inadequada no armazenamento
Deficientes condicdes higiénicas nesta etapa.

Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e Fabrico-
BPHF(Cdédigo de Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF)

Regulamento (CE) n°.

B li; Mi . °; Listeri i i i Ineficaci trol . X .
Coli; Microrg. a 30°; Listeria Pesquisa LIS[eI'I? ) neficacia do programa de controlo del pragas Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 144112007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos
Programa de controlo de pragas.
aureus) em 25g colaboradores. . X .
Cumprimento da regra FIFO (First In First Out)
Staphylococcus aureus <
1,0 *102 UFC/g;
Contaminac&o por residuos dos Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfegdo Deficientes condigdes higiénicas das instalacées. BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
L A P Regulamento (CE) n.°
6.1 Armazenamento | Q |usados na higienizagdo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
em congelagéo equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
. . - L . ~ Realizag&o de controlo a recegéo das matérias-primas.
Presenca de materiais estranhos A Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e B 5 Regulamento (CE) n.°
F1 P X Auséncia . ~ Qualificagdo de Fornecedores.
metdlicos (agrafos, clips, arames). equipamentos na producdo e no transporte. . 853/2004
Detetor de metais
. - L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
N . Deficientes condi¢des higiénicas no armazenamento. P . L .
Contaminag&o por materiais . BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
~ . _— Ineficacia do programa de controlo de pragas. Regulamento (CE) n.°
F2 |estranhos ndo metélicos (cabelo, Auséncia . - L CBPHF)
. P Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos . . 853/2004
vidros, plésticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
colaboradores.
Programa de controlo de pragas.
Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contaminacéo e desenvolvimento Contagem Microrg. a 30°< | Tempo e/ou Temperatura de embalamento inadequada. Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
de microrganismos patogénicos (E. 1,0 *10° UFC/g; Deficientes condi¢des higiénicas nesta etapa. BPHF(Cédigo de Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
- A o L - Regulamento (CE) n°.
B |Coli; Microrg. a 30° Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF)
@ : o - ) . 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 259 colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10? UFC/g;
Contaminac&o por residuos dos Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfegdo Deficientes condigdes higiénicas das instalacoes. BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
L A P Regulamento (CE) n.°
Q1 |usados na higienizacao dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF)
X . . . . 853/2004
equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
7.1 Embalamento
primario Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e Fabrico-
Contaminagéo por substancias Substancias quimicas presentes na embalagem que BPHF(Codigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Q2 uimicas Eese‘:nes na embalagem 60mg/Kg ossam mi rqar ara o produto semd CBPHP) Decreto lei n° 62/2008
q p gem. P grarp P ’ Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Qualificagéo de fornecedores.
Presenca de materiais estranhos A Deficientes condi¢des higiénicas das instalacdes e Real!za(;a? de controlo & recegdo das matérias-primas. Regulamento (CE) n.°
F1 metalicos (agrafos, clips, arames) Auséncia equipamentos na producéo e no transporte Qualificagdo de Fomecedores. 853/2004
9 - clips, : quip P ¢ porte. Detetor de metais
. - . Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
R . Deficientes condigdes higiénicas de no embalamento. - - L .
Contaminag&o por materiais Ineficacia do programa de controlo de pragas BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.®
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia prog pragas. CBPHF) 9 ’

vidros, plasticos, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

853/2004

102



Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

Contaminagéo e desenvolvimento

de microrganismos patogénicos (E.

Contagem E.Coli<1,0
*10% UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Tempo e/ou Temperatura inadequada na pesagem e
rotulagem.
Deficientes condigdes higiénicas nesta etapa.

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-

Regulamento (CE) n°.

B |Coli; Microrg. a 30% Listeria Pesquisa L'Ste”"fl ~|Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF.) . 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFC/g;
Contaminacéo por residuos dos Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
8.1 Pesagem/ produtos de limpeza e desinfe¢édo Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes. BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.0
Rotulagem Q |usados na higienizagédo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Deficientes condicBes higiénicas das instalagdes e Realizagdo de controlo a rece¢édo das matérias-primas.
F1 Presencga de materiais estranhos Auséncia equipamentos na produgéo e no transporte. Qualificagéo de Fornecedores. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos, clips, arames). Detetor de metais 853/2004
Deficientes condicdes higiénicas de na pesagem e Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
Contaminagao por materiais rotulagem. BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
= - P . Regulamento (CE) n.°
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
vidros, plasticos, etc). Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Contagem E.Coli<1,0
*10% UFC/g;
Contaminagao e desenvolvimento Contagem Microrg. a 30°< |Tempo e/ou Temperatura de embalamento inadequada. Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
de microrganismos patogénicos (E. 1,0 *10° UFC/g; Deficientes condigdes higiénicas de embalamento. BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n°
B |Coli; Microrg. a 309 Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 1441/2007 :
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25¢g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10° UFC/g;
Contaminacéo por residuos dos Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfe¢édo Deficientes condicdes higiénicas das instalacdes. BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
9.1 Embalamento T J— o Regulamento (CE) n.°
‘m Q |usados na higienizagéo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. CBPHF) 853/2004
secundario equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Presenca de materiais estranhos - Deficientes condicBes higiénicas das instalagdes e Real?z.aga? de conirolo & recego das matérias-primas. Regulamento (CE) n.°
F1 metdlicos (agrafos, clips, arames). Auséncia equipamentos na produgéo e no transporte. Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
' ' Detetor de metais
. o L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
R . Deficientes condigdes higiénicas de embalamento. e - L .
Contaminagao por materiais Ineficacia do programa de controlo de pragas. BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) n.®
F2 |estranhos nédo metdlicos (cabelo, Auséncia CBPHF)

vidros, plasticos, papel, filme, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
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Consultores

Desenvolvimento de
microrganismos patogénicos (E.

Contagem E.Coli<1,0
*10° UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 ¥10° UFC/g;

Temperatura inadequada de armazenamento.
Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF)

Regulamento (CE) n°.

B s | o sataps | CUMMeniadolano o iz 1)
aureus) o e monocytogenze; ausenca colaborl)'adores P 9 P Programa de controlo de pragas.
em 259 ’ Cumprimento da regra FIFO (First In First Out)
Staphylococcus aureus <
1,0 *10> UFC/g;
c L d d Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
ontamlnaggo porrest uols os~ - o L BPHF(Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfecao . Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento Regulamento (CE) n.°
11.1 Armazenamento | Q o Auséncia . CBPHF)
« usados na higienizagao dos Ineficacia do programa de controlo de pragas. . . 853/2004
em congelagdo ) h 5 Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, 6leos e lubrificantes.
Programa de controlo de pragas.
L - o N . ~ Realizagdo de controlo & rececdo das matérias-primas.
Presencga de materiais estranhos N Deficientes condic¢des higiénicas das instalacdes e e Regulamento (CE) n.°
F1 ali f li Auséncia equipamentos na producéo e no transporte Qualificagéo de Formecedores. 853/2004
metdlicos (agrafos, clips, arames). quip. p [of p . Detetor de metais
- L L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
L Deficientes condic¢des higiénicas de armazenamento P - L .
Presenca de materiais estranhos . BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
~ . . . Ineficacia do programa de controlo de pragas. Regulamento (CE) n.°
F2 |ndo metalicos (cabelo, vidros, Auséncia X . L CBPHF)
- Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos A . 853/2004
plasticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
colaboradores.
Programa de controlo de pragas.
Contagem E.Coli<1,0
*10% UFC/g;
Desenvolvimento de Contagem Microrg. a 30°< |Condigdes de transporte inadequadas: tempo/temperatura. |Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
microrganismos patogénicos (E. 1,0 *10° UFClg; Deficientes condigdes higiénicas das viaturas de BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Regulamento (CE) ne.
B | Coli; Microrg. a 30 Listeria Pesquisa Listeria distribuicéo. CBPHF) 141?1/2007 ’
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento das Boas Praticas de Higine e Fabrico por |Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das viaturas.
aureus) em 25¢g parte dos colaboradores. Monitorizar a temperatura de transporte.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10° UFC/g;
Contaminacéo por residuos dos Deficientes condi¢Ges higiénicas das viaturas de Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
produtos de limpeza e desinfe¢do - distribuicéo. BPHF(Cadigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico-  |Regulamento (CE) n.°
Q o Auséncia ; - - .
12.1 Distribuig&o usados na higienizagéo dos Incumprimento das Boas Préticas de Higine e Fabrico por |CBPHF) 853/2004
equipamentos, 6leos e lubrificantes. parte dos colaboradores. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das viaturas.
L -~ Lo v . ~ Realizag&o de controlo & rececdo das matérias-primas.
Presenca de materiais estranhos - Deficientes condig¢des higiénicas das instalagdes e e Regulamento (CE) n.°
F1 Al B . Auséncia equipamentos na producio e no transporte Qualificagé@o de Fornecedores. 853/2004
metdlicos (agrafos, clips, arames). quip. p ¢ P . Detetor de metais
Contaminagéo por materiais Deficientes condicdes higiénicas das viaturas de Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
R A istribuicéo. BPHF(Cdodi B Prati Higi Fabrico- R | E)n.o
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia distribuicéo (Cédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico egulamento (CE) n

vidros, plasticos, etc).

Incumprimento das Boas Praticas de Higine e Fabrico por
parte dos colaboradores.

CBPHF)
Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das viaturas.
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ANEXO XIV -

Consultores

Identificacao de perigos2

)C Comdalgel
Jomdalgel

Identificacdo de Perigos - Fluxograma 2

Elaborado por:
Aprovado por:

Data:

Descricéo de Perigo

Nivel de aceitagdo no

Causas

Medidas Preventivas e de Controlo

Validagéo

produto

Presenca de microrganismos

Deficientes condi¢des higiénicas das instalagdes e equipamentos

Realizagéo de controlo a rececdo das matérias-

Regulamento (CE) n°.

1.1rececdo de
legumes

B - ) 1000 ufclg ~ primas.
patogénicos (E. coli) na producéo e no transporte. Qualificagao de Fornecedores. 1441/2007
. Ma aplicagéo dos produtos durante as operagdes de higienizagéo
Presenca de residuos dos produtos plicag " b . P g " g ¢
I - e/ou manutengao de equipamentos e utensilios utilizados no X N " .
de limpeza e desinfe¢éo usados na Realizagdo de controlo a rece¢éo das matérias-
S : a trasporte. ) Regulamento (CE) n.°
Q |higienizagdo dos equipamentos, Auséncia ) o ) - ) primas.
. . Deficientes condi¢des higiénicas das instalages e equipamentos e 853/2004
6leos e lubrificantes presentes nas - Qualificagdo de Fornecedores.
na producéo e no transporte.
embalagens A
Higienizagdo incorrecta.
Realizac&o de controlo a recegéo das matérias-
F1 Presenca de materiais estranhos Auséncia Deficientes condi¢fes das instalagdes e equipamentos na primas. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos; clips;arames). produgao e no transporte. Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
Detetor de metais
P[esengé.de mateniais gstranhos - Deficientes condi¢Bes das instalacfes e equipamentos na Rgallzagao de controlo a recegdo das matérias- Regulamento (CE) n.°
F2 |n&o metalicos (cabelo,vidros, Auséncia primas.

plasticos, madeira,etc).

producdo e no transporte.

Qualificagdo de Fornecedores.
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Presenga de microrganismos
patogénicos (E. Coli; Microrg. a 309

Contagem E. Coli<1,0
*10% UFCIg;
Contagem Microrg. a 30° <
1,0 *10° UFC/g;

Presenca de microrganismos patogénicos (bactérias e parasitas)
e produgéo toxinas no pescado se ndo forem mantidos a

Realizagéo de controlo a recegdo das matérias-

Regulamento (CE) n°.

B MU i Pesquisa Listeria temperaturas de congelagdo adequadas. Deficientes condigdes primas.
Listeria monocytogenes; monocytogenes auséncia higiénicas das instala¢des e equipamentos na produgédo e no Qualificagédo de Fornecedores. 1441/2007
Staphylococcus aureus)
em 25¢g transporte.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10? UFC/g;
B Ma aplicag&o dos produtos durante as operagdes de higienizagéo
Presen: resi r X P - P A x -
ese ca deres Fjuos~dos produtos e/ou manutencdo de equipamentos e utensilios utilizados no Realizagéo de controlo a rececéo das matérias-
de limpeza e desinfe¢do usados na A X Regulamento (CE) n.°
[0 ! Auséncia trasporte. primas.
higienizagdo dos equipamentos e - o L . ~ . e x 853/2004
P . Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e equipamentos |Qualificagdo de Fornecedores.
utensilios, éleos e lubrificantes. -
na producéo e no transporte.
3 ios Realizacéo de controlo & rececéo das matérias-
12rececdode Presenca de metais pesados Mercurio < 0,5 ppm Lo ) : ¢ ¢ Regulamento (CE) n.°
matérias-primas Q2 (mercirio, cadmio, chumbo) Cadmio < 0,05 ppm Captura indevida de pescado contaminado. primas. 853/2004
! ’ Chumbo < 0,3 ppm Qualificacéo de Fornecedores.
Pra ja com degradagé&o protei n nte formaca Realizaca ntrolo & receca matérias-
Presenca de compostos azotados ABVT (suspeita) < odutos ja com deg a‘dgqao proteica e consequente formagéo de §a zacdo de controlo a rece¢do das matérias
Q3 | = compostos azotados toxicos. Tempo e temperatura de transporte  |primas. Regulamento n°2074/2005
téxicos ABVT-TMA 35mg/100g . e x
inadequados. Qualificacédo de Fornecedores.
. ) PSP < 80 ug/100g; Reslpelta’r a proibigdo de apgnha de b."’?"_’es em determinados Rgallzagao de controlo a rececdo das matérias- Regulamento (CE) n.°
Q4 |Presenca de biotoxinas (PSP e ASP) locais e épocas do ano previne a aquisi¢ao de produtos com primas.
ASP < 2mg/100g B e 853/2004
biotoxinas. Qualificagéo de fornecedores
F1 Presenga de materiais estranhos Auséncia Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e equipamentos Rgallzat;ao de controlo & recegéo das matérias- Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos; anzéis) na producg&o e no transporte. Anzois p”m?_s' N 853/2004
Qualificacéo de Fornecedores.
o P[esentiélFie mate;le:ls elztranhos Ausenc Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e equipamentos Realizagdo de controlo & rececdo das matérias- Regulamento (CE) n.°
na’o me alicos (ga €10, vidros, sencia na produgéo e no transporte. prlmg_s. ~ 853/2004
plasticos, madeira, efc). Qualificacédo de Fornecedores.
Presenca de microrganismos E. Coli= 10 UFC/mI: Realizacéo de controlo & rececéo das matérias
. G. g " Micro a 30°< 1,0 *102 | Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e equipamentos | _ - ¢ ¢ Regulamento (CE) n°.
B |patogénicos ( E. Coli; Microrg. a 309 ~ primas.
X . UFC/ml; na produg&o e no transporte. . 1441/2007
Listeria monocytogenes) S I Qualificacéo de Fornecedores.
Listeria auséncia
Presenca de residuos dos produtos Ma aplicacao d?s produtgs durante as operggoes de higienizacao
X X ~ e/ou manutencéo de equipamentos e utensilios utilizados no N R = -
. de limpeza e desinfe¢do usados na Realizacéo de controlo & rececdo das matérias-
1.3 Recegéo de N i A trasporte. X Regulamento (CE) n.°
bal Q |higienizacao dos equipamentos, Auséncia Deficientes condicOes higiénicas das instalacdes e equipamentos primas. 853/2004
embalagens 6leos e lubrificantes presentes nas - ¢ 9 ¢ auip Qualificagdo de Fornecedores.
na produgao e no transporte.
embalagens AT
Higienizac&o incorrecta.
. Realizacéo de controlo & rececéo das matérias-
Presenga de materiais estranhos - - R . ~ . X
1 P Deficientes condicGes higiénicas das instala¢des e equipamentos |primas. Regulamento (CE) n.°
F1 |metélicos (agrafos, agrafos; Auséncia ~ e«
L na produgéo e no transporte. Qualificagédo de Fornecedores. 853/2004
clips;arames). .
Passagem no detetor de metais
Presenca de materiais estranhos - o U ) ~ . Realizagéo de controlo & rececdo das matérias-
Deficientes condigbes higiénicas das instalagdes e equipamentos | o
F2 |ndo metalicos (cabelo, vidros, Auséncia < 9 ¢ quip primas. Regulamento (CE) n

plasticos, etc).

na producgéo e no transporte.

Qualificagédo de Fornecedores.
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Presenga de microrganismos

Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento e
acondicionamento.
Ineficacia do programa de controlo de pragas.

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene
e Fabrico-CBPHF). Manter as embalagens

Regulamento (CE) n°.

B 1000 ufc/g adequadamente acondicionadas.
patogénicos (E. coli) Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 1441/2007
colaboradores. ) _ Programa de controlo de pragas.
Deficiente gestéo da cadeia de frio Verificaéio de Temperatura
Contaminacio por residuos dos Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e
N . P ; ~ Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Praticas de Higiene
produtos de limpeza e desinfecdo P L . Regulamento (CE) n.°
Q o Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF)
usados na higienizagéo dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 853/2004
2.1 Armazenamento equipamentos, 6leos e lubrificantes. , P d wolo d P
em congelagao rograma de controlo de pragas.
legumes Realizagéo de controlo a rececdo das matérias-
F1 Presenca de materiais estranhos Ausenci Deficientes condigGes higiénicas de armazenamento primas. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos, clips, arames). sencia Incumprimento de boas praticas de fabrico. Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
Passagem no detetor de metais
Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e
- Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Préaticas de Higiene
Presenca de materiais estranhos L .
~ . X - Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) Regulamento (CE) n.°
F2 |n&o metdlicos (cabelo, vidros, Auséncia X r T X .
- Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 853/2004
plasticos, etc).
colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Passagem no detetor de metais
Contagem E. Coli< 1,0
*10? UFC/g; : ) . -
. N » . | Temperatura inadequada de armazenamento. Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e
Desenvolvimento de Contagem Microrg. a 30°< - . o ; e i -
microrganismos patogénicos (E 1.0 *10° UEC/q: Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Préaticas de Higiene
A o ! o N Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) Regulamento (CE) n°.
B | Coli; Microrg. a 30° Listeria Pesquisa Listeria - o i - )
) ~ . |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia
aureus) 25, colaboradores. Programa de controlo de pragas.
em 259 Produtos deteriorados por prazo de validade expirado. Cumprimento da regra FIFO (First In First Out)
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFCIg;
c R ~ d d Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
or;narm;g?o por reSIdu0§f osa Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Préaticas de Higiene Regul o (CE) no
Q1 produtos de ."T"’e.z“_ esintegao Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) egulamento (CE) n-
usados na higienizagéo dos X . 853/2004
. . L Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, 6leos e lubrificantes.
Programa de controlo de pragas.
2.2 Armazenamento
em congelacao
pescado
COntanlqagao (,jo_s alimentos CO'_“_ Armazenamento Inadequado do pescado. Utilizagdo de Qualificacéo de fornecedores. Adoptar medidas de
Q2 |substancias quimicas dos materiais 60mg/Kg . . DL 62/2008
5 o embalagens inadequadas para o uso pretendido. armazenamento adequadas
de embalagem por migracéo
Realizagéo de controlo & rececdo das matérias-
F1 Presenca de materiais estranhos Ausénci Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento primas. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos, clips, arames). sencia Incumprimento de boas praticas de fabrico. Qualificagéo de Fornecedores. 853/2004
Passagem no detetor de metais
- s L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
. Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento A P~ o -
Presenca de materiais estranhos Ineficacia do programa de controlo de pragas Fabrico-BPHF(COdigo de Boas Praticas de Higiene | o mento (CE)n»°
F2 |n&o metdlicos (cabelo, vidros, Auséncia ) e Fabrico-CBPHF) g !

plasticos, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
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Contaminagao por microrganismos

E. Coli < 10 UFC/mI;
Micro a 30°< 1,0 *10?

Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento e
acondicionamento.
Ineficacia do programa de controlo de pragas.

Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e
Fabrico-BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene
e Fabrico-CBPHF). Manter as embalagens

Regulamento (CE) n°.

B éni E. Coli; Microrg. °; . i L -
pgtogfe cos (E. Coli; Microrg. a 30% UFC/ml; Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos adequadamente acondicionadas. 1441/2007
Listeria monocytogenes) o P : i

Listéria auséncia colaboradores. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
Contaminac d d Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
or; [m'n:gTO por reS|d u0§f OSL Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento Fabrico-BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene Requl 1 (CE) n®

Q produtos de }mpgzaei esintecdo Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) egulamento (CE) n.

usados na higienizagdo dos . . 853/2004

N , X Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)

equipamentos, 6leos e lubrificantes.

Programa de controlo de pragas.
2.3 Armazenamento de
embalagens

Realizagéo de controlo a rece¢do das matérias-

Presenca de materiais estranhos - Deﬁuen?es condigges hlgl(?qlcas de grr.nazenamento prlmgs. « Regulamento (CE) n.°

F1 1 ) Auséncia Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Qualificag@o de Fornecedores.
metdlicos (agrafos, clips, arames). . 853/2004

colaboradores. Passagem no detetor de metais

Contaminacio de materiais Deficientes condicdes higiénicas de armazenamento Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e

¢ = Al P Ineficacia do programa de controlo de pragas. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene |Regulamento (CE) n.°

F2 |estranhos n&o metalicos (cabelo, Auséncia . e L )
\idros, plésticos, etc) Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos e Fabrico-CBPHF) 853/2004
P ! ’ colaboradores. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contaminagéo e desenvolvimento Contagem Microrg. a 30° <
- ) . 16 K . - }
de mlcrorganlsmos gatogenlcos (E. 10 1.0 UFC/g., Incumprimento das Boas Praticas de Higiene e Fabrico. Cympnmemo das Boas Praticas de Fabrico e de Regulamento (CE) ne.
B |Coli; Microrg. a 30 Listeria Pesquisa Listeria . - - Higiene pessoal dos colaboradores. Manual de
A ~ . |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal. . . . 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia Boas Praticas de Higiene e Fabrico
aureus) em 25g
Staphylococcus aureus <
1,0 *10° UFC/g;
R . : - - Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminagao por residuos dos Incumprimento das boas praticas de higienizagéo e/ou X . e -
R . - = . ~ . Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Praticas de Higiene o
3.1. Transformagéo Q produtos de limpeza e desinfecao Auséncia manutencédo de instalagdes e equipamentos. e Fabrico-CBPHE) Regulamento (CE) n.
usados na higienizagdo dos Contacto dos produtos com os contaminantes quimicos utilizados ) . 853/2004
. . . Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, 6leos e lubrificantes. no controlo de pragas.
Programa de controlo de pragas.

1 Contaminag&o com metais Auséncia Incumprimento das Boas Praticas Fabrico. Inspecdo visual periédica das serras utilizadas Regulamento (CE) n.°
provenientes da serra de corte Utilizagdo de equipamento danificado. : 853/2004
Contaminagdo por materiais Residuos de material das embalagens das matérias-primas. g:g:ﬁgg?:‘;)das Boas Praticas de Higiene e Regulamento (CE) n.®

F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos 9 :

vidros, plasticos, etc).

colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Passagem no detetor de metais
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4.1 Embalamento
primério

Contaminagéo e desenvolvimento

de microrganismos patogénicos (E.

Contagem E. Coli< 1,0
*10? UFCIg;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Tempo e/ou Temperatura de embalamento inadequada.
Deficientes condigdes higiénicas nesta etapa.

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene

Regulamento (CE) n°.

B |Coli; Microrg. a 309 Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF)
U N - L . . 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10% UFC/g;
Contaminagé&o por residuos dos Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
produtos de limpeza e desinfe¢do Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes. Fabrico-BPHF(Cdédigo de Boas Praticas de Higiene
T - . X Regulamento (CE) n.°
Q1 |usados na higienizagdo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF)
. PR, X . 853/2004
equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminacéo por substancias Substancias quimicas presentes na embalagem que possam Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Praticas de Higiene
Q2 | quimi E ':n na embalagem 60mg/Kg migrar para 0q roduto P gemanep e Fabrico-CBPHF) Decreto lei n°62/2008
Quimicas presentes na embalagem. grarp p : Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Qualificacéo de fornecedores.
Realizacéo de controlo a rece¢édo das matérias-
1 Presenca de materiais estranhos Auséncia Deficientes condi¢Ges higiénicas das instalacdes e equipamentos |primas. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos, clips, arames). na producgéo e no transporte. Qualificacdo de Fornecedores. 853/2004
Detetor de metais
! o N Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminacéao por materiais Deficientes condigoes higiénicas de no embalamento. Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Praticas de Higiene
Ineficacia do programa de controlo de pragas. o o0
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia prog prag e Fabrico-CBPHF) Regulamento (CE) n

vidros, plasticos, etc).

Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.
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Contaminagéo e desenvolvimento

de microrganismos patogénicos (E.

Contagem E. Coli< 1,0
*10% UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 ¥10° UFCIg;

Tempo e/ou Temperatura inadequada na pesagem e rotulagem.
Deficientes condigdes higiénicas nesta etapa.

Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e
Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene

Regulamento (CE) n°.

B |Coli; Microrg. a 309 Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF)
- X - L ) . 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *102 UFC/g;
Contaminagé&o por residuos dos Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e
produtos de limpeza e desinfecéo Deficientes condigdes higiénicas das instalagoes. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene o
51 S — . X Regulamento (CE) n.
. Q |usados na higienizacéo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) 853/2004
Pesagem/Rotulagem equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Deficientes condicdes higiénicas das instalagdes e equipamentos Realizagéo de controlo a recegédo das matérias-
- na producéo e no transporte. primas.
F1 Presenga de materiais estranhos Auséncia Qualificagdio de Forecedores. Regulamento (CE) n.°
metalicos (agrafos, clips, arames). Detetor de metais 853/2004
. - L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminaca teriai Deficientes condic¢des higiénicas de na pesagem e rotulagem. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene
on amlnagf\o por f"_a eriais A Ineficacia do programa de controlo de pragas. . 9 g Regulamento (CE) n.°
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia X - L e Fabrico-CBPHF)
A S Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos . . 853/2004
vidros, plasticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
colaboradores.
Programa de controlo de pragas.
Contagem E. Coli<1,0
*10% UFC/g;
Contaminacéo e desenvolvimento Contagem Microrg. a 30° < | Tempo e/ou Temperatura de embalamento inadequada. Cumprimento das Boas Préaticas de Higiene e
de microrganismos patogénicos (E. 1,0 *10° UFCIg; Deficientes condigdes higiénicas de embalamento. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene R | t© (CE) e
B |Coli; Microrg. a 30°; Listeria Pesquisa Listeria Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) 1;3;/;(;"0? o (CE) n°.
monocytogenes; Staphylococcus monocytogenes auséncia |Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
aureus) em 25g colaboradores. Programa de controlo de pragas.
Staphylococcus aureus <
1,0 *10° UFC/g;
Contaminagé&o por residuos dos Cumprimento das Boas Préticas de Higiene e
produtos de limpeza e desinfecdo Deficientes condicdes higiénicas das instalagdes. Fabrico-BPHF(C6digo de Boas Préaticas de Higiene
S s A P X Regulamento (CE) n.°
Q |usados na higienizagéo dos Auséncia Ineficacia do programa de controlo de pragas. e Fabrico-CBPHF) 853/2004
6.1 Embalamento equipamentos e utensilios, 6leos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
secundario lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Realizacao de controlo a rececéo das matérias-
Presenca de materiais estranhos o Deficientes condigdes higiénicas das instalagdes e equipamentos |primas. Regulamento (CE) n.°
F1 1 : Auséncia . e
metalicos (agrafos, clips, arames). na producé&o e no transporte. Qualificacéo de Fornecedores. 853/2004
Detetor de metais
. - L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminagéo por materiais Deficientes condigbes higiénicas de embalamento. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene
. . Ineficacia do programa de controlo de pragas. X Regul to (CE) n.2
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, Auséncia prog prag e Fabrico-CBPHF) egulamento (CE) n

vidros, plasticos, papel, filme, etc).

Incumprimento de boas praticas de higiene pessoal dos
colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

853/2004
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Desenvolvimento de
microrganismos patogénicos (E.

Contagem E. Coli<1,0
*10? UFC/g;
Contagem Microrg. a 30°<
1,0 *10° UFC/g;

Temperatura inadequada de armazenamento.
Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento

Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene
e Fabrico-CBPHF)

Regulamento (CE) n°.

B |Coli; Microrg. a 30°, Listeria i isteri Ineficacia do programa de controlo de pragas. . .
m0:10clyto SI‘IES' Sta Ihyiolcoccus iy LISlen? i InCL:m :imen'tjo dge boas praticas de hi pier?e essoal dos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) 144172007
oo g ; Stap monocytogenzess auséncia colabo[:adores P giene p Programa de controlo de pragas.
em 259 : Cumprimento da regra FIFO (First In First Out)
Staphylococcus aureus <
1,0 *102 UFC/g;
N p Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminagéo por residuos dos . . . .
N ) ~ . L L Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene
produtos de limpeza e desinfe¢do . Deficientes condigdes higiénicas de armazenamento - Regulamento (CE) n.°
7.1 Armazenamento Q L Auséncia o e Fabrico-CBPHF)
usados na higienizagdo dos Ineficacia do programa de controlo de pragas. X . 853/2004
) . . Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
equipamentos, 6leos e lubrificantes.
Programa de controlo de pragas.
Realizagéo de controlo a recegdo das matérias-
Presenca de materiais estranhos U Deficientes condi¢des higiénicas das instalagdes e equipamentos |primas. Regulamento (CE) n.°
F1 A1 X Auséncia = X .
metalicos (agrafos, clips, arames). na producéo e no transporte. Qualificagdo de Fornecedores. 853/2004
-~ s L Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
- Deficientes condi¢des higiénicas de armazenamento N P . -
Presenca de materiais estranhos L Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Préticas de Higiene
= - R P Ineficacia do programa de controlo de pragas. X Regulamento (CE) n.°
F2 |n&o metalicos (cabelo, vidros, Auséncia X i e e Fabrico-CBPHF)
- Incumprimento de boas préaticas de higiene pessoal dos . . 853/2004
plasticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
colaboradores.
Programa de controlo de pragas.
Cont: E.Coli<1,0 . - .
D N od on iglzr;UFc;) I : Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
?senvo Ylmen o de - X 9 - . |Condigbes de transporte inadequadas: tempo/temperatura. Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene
microrganismos patogénicos (E. Contagem Microrg. a 30°< Defici dicses higiéni d . de distribuici Fabri BPH .
B |Coli: Microrg. a 30° Listeria 1,0 106 UFC/g; eficientes condi¢des higiénicas das viaturas de distribuigéo. e Fabrico-C F) Regulamento (CE) n°.
! ) ’ S L Incumprimento das Boas Préaticas de Higine e Fabrico por parte Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das 1441/2007
monocytogenes; Staphylococcus Pesquisa Listeria j
monocytogenes auséncia dos colaboradores. viaturas.
aureus) og Monitorizar a temperatura de transporte.
em 259
Contaminaca rresid d Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
ontaminageo porresiduos dos Deficientes condicdes higiénicas das viaturas de distribuigéo. Fabrico-BPHF(Cédigo de Boas Praticas de Higiene
produtos de limpeza e desinfecédo U . - . . X Regulamento (CE) n.°
Q T Auséncia Incumprimento das Boas Préticas de Higine e Fabrico por parte e Fabrico-CBPHF)
usados na higienizagdo dos dos colaboradores Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das 85312004
8.1 Distribuicao equipamentos, 6leos e lubrificantes. ' -Ump P
\iaturas.
Realizagéo de controlo a rececéo das matérias-
F1 Presenca de materiais estranhos Auséncia Deficientes condi¢Bes higiénicas das instalagdes e equipamentos |primas. Regulamento (CE) n.°
metdlicos (agrafos, clips, arames). na producéo e no transporte. Qualificagéo de Fornecedores. 853/2004
Cumprimento das Boas Praticas de Higiene e
Contaminag&o por materiais Deficientes condicbes higiénicas das viaturas de distribuigéo. Fabrico-BPHF(Cddigo de Boas Praticas de Higiene Requl t© (CE) no
F2 |estranhos nio metalicos (cabelo, Auséncia Incumprimento das Boas Praticas de Higine e Fabrico por parte  |e Fabrico-CBPHF) egulamento (CE) n.

vidros, plasticos, etc).

dos colaboradores.

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) das
\viaturas.

853/2004
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ANEXO XV - Matriz de risco

3 comdalgel Matriz de Risco
)\J

Risco = Probabilidade de ocorrencia (P) * Seweridade (S)

a
(]
K
o Alta=3 3 (S) 6 (S) 9 (S)
8 Meédia=2 2 (D) 4(S) 6 (S)
o
a Baixa = 1 1 (D) 2 (D) 3(S)
Baixa=1 Média = 2 Alta =3 S

Severidade (S)

|:|Risco < 3 - Desprezéawel D
|:|Risco > 3 — Significativo S - A considerar como potencial PCC

Critérios de probabilidade de ocorréncia do perigo:

1 - Baixa = tem baixa probabilidade de acontecer/ ndo ha historial na Comdalgel
2 - Média = pode acontecer mas perante historial da Comdalgel néo é frequente
3 - Alta = Ocorre Vvérias / algumas vezes / é frequente acontecer

Critérios de severidade das consequéncias do perigo para a saude:

Biol6gico — Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A, Campylobacter jejuni, Yersinia enterocolitica,
toxina do Staphylococcus aureus , Coliformes totais, a maioria dos parasitas.

Quimico — substancias quimicas permitidas em alimentos que podem causar reagdes moderadas, como
sonoléncia ou alergias transitérias.

Fisico — corpos estranhos provenientes de material de embalagem, equipamentos, instalagdes, etc que ndo
provocam dano significativo no consumidor

Biol6gico — Outras E. coli enteropatogénicas, Salmonella spp ., Shigella spp ., Streptococcus b-hemolitico,
Vibrio parahaemolyticus , Listeria monocytogenes , Streptococcus pyogenes , rotavirus, virus Norw alk,
Entamoeba histolytica, Diphyllobothrium latum, Cryptosporidium parvum .

Baixa

Média Quimico — substancias nao permitidas em alimentos, embora fazendo parte do processo de fabrico, usadas,
por exemplo, em maquinas, e sendo permitidas na indistria alimentar (6leos, massas, lubrificantes, residuos de
produtos de higienizacgéo).

Bioldgico — toxina do Clostridium botulinum, Salmonella Typhi, S. paratyphi A e B, Shigella dysenteriae,
Vibrio Cholerae O1, Vibrio vulnificus , Brucella melitensis , Clostridium perfringens tipo C, esporos dos
clostridios sulfito-redutores, Pseudomonas aeruginosa, virus da Hepatite A e E, Listeria monocytogenes , E.
coli 0157:H7, Trichinella spiralis , Taenia solium, fungos dos géneros Aspergillus; Penicilium; Fusarium.
Quimico — contaminagdo direta de alimentos por substancias quimicas proibidas ( como pesticidas) ou
determinados metais pesados , como mercurio, ou aditivos quimicos que podem causar uma intoxicagéo grave
em numero elevado ou que podem causar danos a grupos de consumidores mais sensiveis.

Alta

Fisico — objetos estranhos e fragmentos n&o desejados que podem causar lesdo ou dano ao consumidor,
como pedras, vidros, agulhas, metais e objetos cortantes ou perfurantes, constituindo umrisco a vida do
consumidor.

Definicdes e abreviaturas
Risco - Hipotese ou probabilidade de ocorréncia de um perigo, colocando em causa a salubridade do produto.
Perigo - Agente ou condicéo de natureza bioldgica, quimica ou fisica, que pode causar um efeito adverso para a sadde.

Ponto Critico de Controlo - Etapa na qual pode ser aplicada uma medida de controlo e é essencial para
prevenir ou eliminar um perigo para a seguranga alimentar ou reduzi-lo para um nivel aceitavel

Referéncias

1 - Baptista P., Noronha J., Oliveira J., Saraiva J.. Modelos Genéricos de HACCP. Forvisdo — Consultoria em Formag&o Integrada, 2003.
2— CAC/RCP 1-1969 (Rev.4-2003), Recommended International Code of Practice — General Principles of Food Hygiene; incorporates
Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) system and guidelines for its application.

PCC -

Matriz de alteracdes
Data: Motivo:
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Arvore de decisio

)c\ccmdalge\
- .

Arvore de decis3o

Elaborado por:
Aprovado por:

Data:

Q1

A medida de controlo tem efeito
sobre o perigo? (reduz, controla o
aumento e/ou frequéncia de
ocorréncia do perigo?)

SIM

Q2
A medida de controlo pode ser
monitorizada em tempo util, de modo
a permitir agdes imediatas?

SIM

Q3

A medida de controlo foi
especificamente concebida para
eliminar ou reduzir o perigo a niveis
aceitaveis?

Qa4

Em caso de falha da medida de
controlo, pode ocorrer contaminagdo
em valores inaceitaveis ou o perigo
pode aumentar para valores

SIM

Qs

Ainteregcdo com outras medidas e/ou
a existéncia de outras medidas
permitem reduzir o perigo, controlar o
aumento e/ou a frequéncia de

NAO

PLANO HACCP

[ . —> PLANOPRO
NAO

F PLANO PRO

[ L——> PLANOHACCP

Sim

[

[ L 5 PLANOPRO

Sim

Q1: Na resposta a pergunta P1 deve ser analisado o impacto que a medida de controlo tem sobre o perigoem
analise, i.e., se reduz, controla o aumento e/ou a frequénciade ocorrénciado perigo e se afecta directamente
onivel do perigo. Se a resposta for NAO, a medida de controlo tem pouco impacto sobre o perigo e isso deve
ser gerido por um PRO. Se a resposta for SIM, deve seguir para a pergunta P2 da arvore de decisdo.

Q2: Deve ser analisada se a medida de controlo permite obter, em tempo util, dados relevantes para que seja
possivel implementar agdes imediatas.Se a resposta for NAO a medida de controlo ndo elimina ou reduz
significativamente o perigo e por isso deve ser gerido por um PRO.Se a resposta for SIM, deve seguir para a P3
daarvore de decisdo.

Q3: Nesta questdo sera analisado se a medida de controlo identificada foi concebida especificamente para eliminarou
reduzir o nivel dos perigos. Desta forma analisa-se o grau de necessidade da existéncia da medida de controlo paraa
garantia da segurancga alimentar.Se a resposta for SIM, a medida de controlo é essencial para a garantia da seguranca
alimentar e por isso deve ser gerida por um PCC.Se a resposta for NAO, deve seguir para a pergunta Q4 da arvore de
decis&o.

Q4: Deve ser considerada a probabilidade de falha no funcionamento de uma medida de controlo e analisada a
probabilidade de a contaminagdo ocorrer em valores inaceitdveis, ou o perigo aumentar a niveis inaceitaveis.Se
aresposta for NAO entdo deve ser gerido por um PROSe a resposta for SIM, deve seguir para a pergunta Q5 da
arvore de decisdo.

Q5: Deve ser analisada a fase local em que a medida de controlo é aplicada, bem como os efeitos sinérgicos
comoutras medidas de controlo, de forma a analisar se a medida é, por si s, essencial para o controlo do
perigo, se existem medidas mais efetivas ou se a interagdo com outras medidas é mais efetiva no controlo do
perigo (reduzir o perigo, controlar o aumento e/ou frequénciade ocorréncia do perigo).Se a resposta for SIM, a
medida de controlo deve ser gerida por PRO.Se a resposta for NAO, a medida de controlo é essencial para a
garantia da seguranga alimentar e por isso deve ser gerida por um PCC.
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Defini¢coes e abreviaturas

HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points (Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos)
PCC Ponto, etapa, procedimento ou operagdo no qual o controlo pode ser aplicado e é essencial para prevenir, eliminar ou reduzir para um nivel aceitavel um perigo relacionado com a inocuidade dos alimentos.
PPRO Programa Pré-Req. Operacional Identificado pela analise de perigos como essencial para controlar a probabilidade de introdugdo de perigos para a seguranca alimentar e/ou contaminag&o ou proliferacdo dos perigos

Referéncias
NP EN I1SSO 22000:2005

CAC/RCP 1-1969 (Rev.4-2003), Recommended International Code of Practice — General Principles of Food Hygiene; incorporates Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) system and guidelines forits
application.

Matriz de alteragoes

Data: Motivo:
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Analise de risco e identificacio de PCC’s e PRO’s 1

Consultores

c Elaborado por:
> ormeelgel Andlise de Risco e Identificacédo de PCCs e PPROs 1 Aprovado por:
\J Data:
Matriz de Risco Arvore de decisdo
Perigo
2 P S R Res Medida de controlo Observagoes Q2 Q3 Q4 Q5 PCC?(S/N) PPRO (S/N)
Presenca de microrganismos Realizag&o de controlos regulares a A confafnnagao € Eena prlnclpfiln\?n[e por b.a Ctet'as
patogénicos (Bactérias coliformes qualidade da agua utiizada. Inspecgéo patogénicas que sao responsaveis pelo maior nimero de
B L . 1 3 3 S N . ' casos de intoxicagdes alimentares, a contaminagéo N - - - - PPRO1
Enterococos, Clostridium perfringens, e manutencgao periddica de o - L
E. coli) canalizago. microbiana na recegdo é minimizada pelo controlo da
N . ) qualidade da agua utilizada.
1.1 Recegéo de a4gua o N
Realizag&o de controlos regulares a
Presenca de desinfetantes e outros 1 2 2 b qualidade da agua utilizada. Inspecgéo |O Controlo de qualidade da 4gua ¢é essencial para garantir a
Q compostos quimicos e manutenc&o periddica de sua qualidade e evitar a utilizag&o de 4gua contaminada. i ° ° ° °
canalizagéo.
F [N&o identificado - - - - |- - - - - - - -
A contaminacao é feita principalmente por bactérias
Presenca de microrganismos patogénicas que s&o responsaveis pelo maior ntimero de
patogénicos (E. coli, coliformes, Realizag&o de controlo & recegéo das |casos de intoxicagdes alimentares, a contaminagéo
B |psicotréficos [Pseudomonas e 1 3 3 S |matérias-primas. microbiana na recegéo é minimzada pelo cumprimento das N - - - - PPRO2
Acetobacter], Listeria monocytogenes, Qualificac&o de Fornecedores. boas préticas de higiene dos colaboradores, pelo controlo a
Salmonella, Staphylococcus aureus) recegdo de matérias-primas e pela qualificacéo de
fornecedores.
Presenca de residuos dos produtos de - N N A contaminag&o dos alimentos por residuos dos produtos de
. . ~ Realizag&o de controlo a recegdo das | N R 5 . Sk
o1 limpeza e desinfe¢do usados na 1 2 2 D |matérias-primas limpeza e desinfeg&o é prevenida através da utilizagdo B B B A B
h|g|en’|lzaga? dos eqmpamentos e Qualificago de Fornecedores. Tﬂétgdos de a;?llcagé'o‘adequados, processos controlados no
utensilios, 6leos e lubrificantes ambito dos pré-requisitos.
1.2. Recegéo do Realizag&o de controlo & rece¢éo das |A contaminag&o do pescado por metais pesados é comum se
pescado Q2 |Presenca de metais pesados 1| 3 | 3 | S |matérias-primas. for capturado em zonas contaminadas. A qualificagéo de N |- - - PPRO3
Qualificagdo de Fornecedores. fornecedores devera ser eficaz.
Realizag&o de controlo a recegéo das |A presenga de compostos azotados ocorre pela degradagéo
Presenca de compostos azotados - . o x N = -
Q3| ABVT-TMA 1 3 3 S |matérias-primas. de pescado. Uma verificagdo dos produtos a rece¢éo previne N - - - PPRO4
toxicos ) Qualificagdo de Fornecedores. a aquisicéo de produtos com compostos azotados.
Presenca de materiais estranhos I R ) . .
R L. . Qualificag&o de Fornecedores. A existéncia do detetor de metais, assim como a qualificagao
F1 |metalicos (anzo6is, agrafos, clips, 1 3 3 S X o . - S N S S - PPRO5
Detetor de metais de fornecedores minimizam o perigo indentificado
arames)
Presenca de materiais estranhos nédo Realizag&o de controlo a rece¢éo das A presenca de ObJEtc.)S estranhos representam & majoria das .
P ; P L . queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré:
F2 |metalicos (cabelo, vidros, plasticos, 1 2 2 D |matérias-primas. - - . o - - - - R R
e requisitos na rece¢do devera prevenir a contaminagao por
etc). Qualificagdo de Fornecedores. 5 -
perigos fisicos.
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1.3 Rececao de
embalagens

2.1 Armazenamento
em congelagao do
pescado

. . N N « A contaminag&o microbiana na rece¢&o nas embalagens é
Presenca de microrganismos Realizagdo de controlo & recegéo das L . . -
L . . - . minimizada pelo cumprimento das boas praticas de higiene
B |patogénicos (E. coli, coliformes, matérias-primas. ° - - PPRO6
. . 30°C) Qualficagdo de Fornecedores. dos colaboradores, pelo controlo & recegao de matérias-
microrganismos a . primas e pela qualificacdo de fornecedores.
Presenca de residuos dos produtos de ~
. . ~ - N ~ O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
limpeza e desinfecéo usados na Realizag&o de controlo a recegao das S " )
S A . - . . da aplicag&@o dos produtos de limpeza, previnema
Q |higienizagdo dos equipamentos, 6leos matérias-primas. A i - -
o e contaminagdo das embalagens comresiduos de produtos de
e lubrificantes presentes nas Qualificagéo de Fornecedores. limpeza
embalagens
o x N ~ A presenga de objetos estranhos representam a maioria das
L. Realizagéo de controlo a recegédo das R . N .
F1 Presenca de materiais estranhos matérias-primas queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré ) PPRO7
metélicos (agrafos, clips, arames) Qualificagdo de Fornecedores. reqylsnos’ na recegao devera prevenir a contaminag&o por
perigos fisicos.
o R ~ A presenca de objectos estranhos representam a maioria das
. ~ Realizag&o de controlo a recegédo das . y N .
£ Presenca de materiais estranhos nédo matérias-primas queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré- : ;
metélicos (cabelo, plasticos, etc). Qualificagdo de Fornecedores. req_wsrtosl na recegao devera prevenir a contaminac&o por
perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagao/desenvolvimento de Higiene e Fabrico-BPHF(Codigo de
microrganismos patogénicos (E. coli, Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Temperaturas de congelag&o superiores a -12°C leva ao
B coliformes, psicotréficos CBPHF) desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos =eEn
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |alimentos, responsaveis por um grande nimero de
monocytogenes, Salmonella, Programa de controlo de pragas. toxintoxicagdes alimentares.
Staphylococcus aureus). Cumprimento da regra FIFO (First In
First Out)
Cumprimento das Boas Praticas de
Contaminagao por residuos dos Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
o1 produtos de limpeza e desinfecédo Boas Praticas de Higiene e Fabrico- da aplicagdo dos produtos de limpeza, previnema ) ;
usados na higienizagéo dos CBPHF) contaminag&o dos alimentos comresiduos de produtos de
equipamentos, 6leos e lubrificantes. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |limpeza
Programa de controlo de pragas.
Contaminagao dos alimentos com Qualificac&o de fornecedores. Adoptar |A qualificagdo dos fornecedores de embalagens previne a
Q2 |substancias quimicas dos materiais medidas de armazenamento contaminag&o dos alimentos com substancias provenientes - -
de embalagem por migragédo adequadas. das embalagens.
. . A presenga de objetos estranhos representam a maioria das
Presenca de materiais estranhos Inspegéo visual ) ) X
. . . - queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |metalicos (agrafos, clips, arames, Cumprimento das boas préaticas de : - - o - PPRO8
. . boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminagéo por
anzois) fabrico i o
perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagao por materiais Higiene ? Fabrlco-EWF(Oodlgo (.ie O cumprimento das .boas préticas de higiene pessoal
= - Boas Préticas de Higiene e Fabrico- garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, N . . - -
id \asti " CBPHF) instrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
vidros, plasticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |com a regulamentagé&o.
Programa de controlo de pragas.
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2.2 Armazenamento de
embalagens

Contaminag&o por microrganismos
patogénicos (E. coli, coliformes,
microrganismos a 30°C).

Cumprimento das Boas Praticas de
Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de
Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF). Manter as embalagens
adequadamente acondicionadas.
Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

O armazenamento em locais destinados ao efeito e utilizag&o
de boas préticas de higiene, impede a contaminagéo dos
materiais de embalagem.

PPRO9

Contaminagéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfe¢éo
usados na higienizagéo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

Cumprimento das Boas Praticas de
Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de
Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF)

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

F1

Contaminagao por materiais
estranhos metélicos (agrafos, clips,
arames)

Inspegéo visual
Cumprimento das boas praticas de
fabrico

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.

PPRO10

F2

Contaminagao por materiais
estranhos ndo metalicos (cabelo,
vidros, plasticos, etc).

Cumprimento das Boas Praticas de
Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de
Boas Praticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF)

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

Programa de pré-requisitos para controlo de pragas
implementado;
O material é conservado na sua embalagem priméria intacta.

3.1. Transformagéo

Contaminagéo/desenvolvimento por
microrganismos patogénicos (E. coli,
coliformes, psicotréficos
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria
monocytogenes, Salmonella,
Staphylococcus aureus).

Cumprimento das Boas Praticas de
Fabrico e de Higiene pessoal dos
colaboradores. (Manual de Boas
Préticas de Higiene e Fabrico).

O cumprimento das boas préticas de higiene minimiza o risco
de contaminagao. Etapa deve ser realizada no menor espaco
de tempo possivel.

PPRO11

Contaminagao por residuos dos
produtos de limpeza e desinfe¢éo
usados na higienizagéo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

Cumprimento das Boas Praticas de
Higiene e Fabrico-BPHF(Cadigo de
Boas Préticas de Higiene e Fabrico-
CBPHF)

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

F1

Contaminag&o por materiais
estranhos metdlicos (provenientes da
serra de corte).

Inspeccdo visual periédica das serras
utiizadas.

Os intrumentos e equipamentos devem estar em
concordancia com a regulamentag&o. A inspegéo regular das
serras de corte devera minimizar a ocorréncia deste tipo de
contaminag&o.

PPRO12

F2

Contaminagao por materiais
estranhos ndo metalicos (cabelo,
plasticos, etc).

Cumprimento das Boas Préticas de
Higiene e Fabrico(BPHF)

Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Programa de controlo de pragas.

O cumprimento das boas préticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentagéo.
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Contaminagédo/desenvolvimento por Cumprimento das Boas Praticas de A inacéio & fei incinal bactéri
microrganismos patogénicos (E. coli, Higiene e Fabrico-BPHF afgn;::;:gizZa?f\egngf‘f:vr;imeeIzor:a;ft::]'xm de
coliformes, psicotréficos Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) patogenicas qu P P .
B . . casos de intoxicagdes alimentares, a contaminag&o - PPRO13
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria Programa de controlo de pragas. microbiana na receco & minimizada pelo controlo da
monocytogenes, Salmonella, Real.lzaqao de’ contro.lf)s regulares & qualidade da agua utilizada.
Staphylococcus aureus). qualidade da agua utilizada.
Cumprimento das Boas Praticas de . -
Hig?‘eﬂe e Fabrico-BPHE O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
0 Contaminagao por desinfetantes e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) a:g:;:n:z:?z%iz:m dos produtos de limpeza, evita a
outros compostos quimicos Programa de controlo de pragas. p < o . . . .
Realizagio de controlos regulares & O Controlo de qualidade da &gua € essencial para garantir a
4.1 Vidragem qualidade da égua utiizada, qualidade da agua utilizada.
Contaminag&o por materiais Inspegao visual A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
s . . - ueixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas préaticas de q N - ) X primer - PPRO14
fabrico boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Praticas de O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
. = . Higiene e Fabrico-BPHF garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
Contaminag&o por materiais
~ - Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo
id asti ! Programa de controlo de pragas. com a regulamentag&o. B B
vidros, plasticos, etc). Realizagao de controlos regulares a O Controlo de qualidade da &gua é essencial para garantir a
qualidade da agua utilizada. sua qualidade e evitar a utilizag&o de agua contaminada.
Contaminagao/desenvolvimento de Cumprimento das Boas Praticas de
microrganismos patogénicos (E. coli, Higiene e Fabrico-BPHF(Cédigo de Temperaturas de congelag&do superiores a -12°C leva ao
B coliformes, psicotréficos Boas Préticas de Higiene e Fabrico- desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos pCC2
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria CBPHF) alimentos, responséaveis por um grande ndmero de
monocytogenes, Salmonella, Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |toxintoxicagdes alimentares.
Staphylococcus aureus). Programa de controlo de pragas.
Cumprimento das Boas Praticas de
Contaminagéo por residuos dos Higiene e Fabrico-BPHF(Cédigo de ° iments to do plano de higienizaca
produtos de limpeza e desinfe¢io Boas Préaticas de Higiene e Fabrico- cumprimento correto do plano de higienizagdo €
Q1 usados na higienizacio dos CBPHF) armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a - -
equipamentos, 6leos e lubrificantes. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |P°6"¢2 de residuos.
Programa de controlo de pragas.
Cumprimento das Boas Praticas
- - . ~ e Higiene e Fabrico- uso de embalagens adequadas a industria
51 Congelagdo Contaminacéao por migracéo de de H Fab o d bal d das a indast
P 6digo de Boas Préaticas de |alimentar previne a ocorréncia. Atemperaturas - -
Q2 com ostosg mr?ucos ga gmbala em BPHF(Codigo de B Pra de al ! At t
p a gem. Higiene e Fabrico-CBPHF) negativas ndo ha migracao.
Qualificacédo de Fornecedores
Contaminag&o por materiais Inspego visual A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
. . . . ueixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas préticas de g - . . . P L - PPRO15
fabri boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) aprico perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Praticas
de Higiene e Fabrico- O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
Contaminagéo por materiais BPHF(Codigo de Boas Préaticas de arantSm rodutos isento: de cornos egtranhzs Os
F2 |estranhos nédo metdlicos (cabelo, Higiene e Fabrico-CBPHF) igntrumentops e equipamentos deveFr)n estar em ' - -
plasticos, papel, filme, etc). Cumprimento do Plano de A quip ~
Limpeza (PL) concordancia com a regulamentagéo.
Programa de controlo de pragas.
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Temperatura inadequada no

Contaminagao/ desenvolvimento de armazenamento
microrganismos patogénicos (E. coli, Deficientes condi¢des higiénicas nesta | Temperaturas de armazenamento em congelagdo superiores
B coliformes, psicotréficos etapa. a-12°Cleva ao desenvolvimento de bactérias patogénicas & PCC3
seudomonas e Acetobacter], Listeria Ineficacia do programa de controlo de |superficie dos alimentos, responséaveis por um grande
P d Acetobacter], List Ineficécia d d itrolo d ficie d I t d
monocytogenes, Salmonella, pragas. nimero de toxintoxicagdes alimentares.
Staphylococcus aureus). Incumprimento de boas praticas de
higiene pessoal dos colaboradores.
Contaminagao por residuos dos Deficientes condigdes higiénicas das | O controlo dos processos de armazenamento e a adequacéo
Q rodutos de limpeza e desinfegcdo instalacdes. la aplicag&o dos produtos de limpeza, previnema
dutos de | d f talaco d I dod dutos de |
6.1 Armazenamento usados na higienizagéo dos Ineficcia do programa de controlo de |contaminag&o dos alimentos com residuos de produtos de
em congelagéo equipamentos, 6leos e lubrificantes. pragas. limpeza
Contaminagao por materiais Inspegio visual A presenga de objetos estranhos representam a maioria das
L . . . ueixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metélicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas praticas de g . . ) O cumprimer N - PPRO16
fabrico boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) perigos fisicos.
Deficientes condicdes higiénicas no
Contaminagio por materiais armazenamento. O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo Ineficécia do programa de controlo de |garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
id 4sii ! pragas. intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
vidros, plasticos, etc). Incumprimento de boas préticas de com a regulamentagao.
higiene pessoal dos colaboradores.
Tempo e/ou Temperatura de
Contaminagao/desenvolvimento de embalamento inadequada.
microrganismos patogénicos (E. coli, Deficientes condiges higiénicas nesta ) - - S .
coliforries sicoﬁéficgc,)s ( ctana ¢ 9 O cumprimento das boas préticas de higiene minimiza o risco
B P . . p . de contaminag&o. Etapa deve ser realizada no menor espago - PPRO17
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria Ineficécia do programa de controlo de o
de tempo possivel.
monocytogenes, Salmonella, pragas.
Staphylococcus aureus). Incumprimento de boas praticas de
higiene pessoal dos colaboradores.
Contaminagao por residuos dos Deficient dicges higiénicas d
R . < icientes condi¢des higiénicas das ) L
produtos de limpeza e desinfecéo instalacaes ¢ o O cumprimento correto do plano de higienizag&o e
Q1 |usados na higienizacéo dos Ineficé?:ia d.o programa de controlo de armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a - -
equipamentos e utensilios, 6leos e pragas presenca de residuos.
7.1 Embalamento lubrificantes. .
primario Contaminagao por substancias Substancias quimicas presentes na A qualificagdo dos fornecedores de embalagens previne a
Q2 uimicas presentes na embalagem embalagem que possam migrar para o |contaminagdo dos alimentos com substancias provenientes - -
q P gem. produto. das embalagens.
Contaminagao por materiais Inspeo visual A presenga de objetos estranhos representam a maioria das
L . . - queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas praticas de » X ) X o - PPRO18
fabrico boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) perigos fisicos.
Deficientes condicdes higiénicas de no
Contaminagio por materiais embalamento. O cumprimento das boas préticas de higiene pessoal
F2 |estranhos (cabelo, metais, vidros Ineficacia do programa de controlo de |garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os

plasticos, papel, filme, etc).

pragas.
Incumprimento de boas praticas de
higiene pessoal dos colaboradores.

intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentag&o.
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8.1
Pesagem/Rotulagem

9.1 Embalamento
secundario

Contaminagao/desenvolvimento de Cumprimento das Boas Praticas de
microrganismos patogénicos (E. coli, Higiene e Fabrico-BPHF(Cadigo de ) . - A .
K . e - - . O cumprimento das boas praticas de higiene minimiza o risco
B coliformes, psicotréficos Boas Praticas de Higiene e Fabrico- de contaminag&o. Etapa deve ser realizada no menor espago PPRO19
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria CBPHF) 9, - Hap pag
N . de tempo possivel.
monocytogenes, Salmonella, Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Staphylococcus aureus). Programa de controlo de pragas.
Contaminagao por residuos dos Cymprlnento d_as Boas Pr:im(_:as de
. . = Higiene e Fabrico-BPHF(Cédigo de . L
produtos de limpeza e desinfecédo " - ) O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
L Boas Préticas de Higiene e Fabrico- . .
Q |usados na higienizagdo dos CBPHR) armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a -
equ!pamenlos e utensilios, dleos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) presenca de residuos.
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
Contaminagao por materiais Inspego visual A presen@a de objetgs estranhos representam _a maioria das
or " . . queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas praticas de " N . o PPRO20
. boas préaticas de fabrico devera prevenir a contaminagéo por
arames) fabrico i o
perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagao por materiais Higiene e _Fabnco-BtP?—iF(Oodlgo c.de O cumprimento das .boas préticas de higiene pessoal
~ i Boas Préticas de Higiene e Fabrico- garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
F2 |estranhos n&do metalicos (cabelo, N ) o -
id asti " CBPHF) intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
vidros, plasticos, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |com a regulamentagé&o.
Programa de controlo de pragas.
Contaminagao/desenwvolvimento de Cumprimento das Boas Praticas de
microrganismos patogénicos (E. coli, Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de ) - - - .
K . . - . . O cumprimento das boas préticas de higiene minimiza o risco
coliformes, psicotréficas Boas Préticas de Higiene e Fabrico- o X
B . . de contaminag&o. Etapa deve ser realizada no menor espago PPRO21
[pseudomonas e Acetobacter], Listeria CBPHF) N
N . de tempo possivel.
monocytogenes, Salmonella, Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
Staphylococcus aureus). Programa de controlo de pragas.
Contaminag&o por residuos dos Cumprimento das Boas Praicas de
. . = Higiene e Fabrico-BPHF(Cadigo de . L
produtos de limpeza e desinfecédo e L ) O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
L Boas Praticas de Higiene e Fabrico- . .
Q |usados na higienizacéo dos CBPHR) armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a -
equ!pamentos e utensilios, dleos e Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) presenca de residuos.
lubrificantes. Programa de controlo de pragas.
. = . O A presenga de objetos estranhos representam a maioria das
Contaminac&o por materiais Inspegéo visual . . N
o . : - queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas praticas de » . ) X L PPRO22
. boas praticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) fabrico i o
perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Préticas de
. = . Higiene e Fabrico-BPHF(Cédigo de O cumprimento das boas préticas de higiene pessoal
Contaminagéo por materiais e . ) :
= 21 Boas Préticas de Higiene e Fabrico- garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
F2 |estranhos ndo metalicos (cabelo, : ) - -
id 4sii il CBPHF) intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
vidros, plasticos, papel, filme, etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |com a regulamentag&o.
Programa de controlo de pragas.
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B N&o identificado - - - -
Né&o identificado - - - -
10.1Passagem no Q .
Permanencia de corpos estranhos . « . . .
detetor - . X Qualificagdo de fornecedores A manutenc&o preventiva do equipamento e as verificagcdes
F |metalicos (anzois, agrafos, clips, . . o . PCC4 -
Detetor de metais regulares deste minimizam o perigo identificado
arames)
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminag&o/desenvolvimento de Higiene e Fabrico-BPHF(Codigo de
microrganismos patogénicos (E. coli, Boas Praticas de Higiene e Fabrico- Temperaturas de congelag&o superiores a -12°C leva ao
B coliformes, psicotréficos CBPHF) desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos REES
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |alimentos, responsaveis por um grande nimero de
monocytogenes, Salmonella, Programa de controlo de pragas. toxintoxicagdes alimentares.
Staphylococcus aureus). Cumprimento da regra FIFO (First In
First Out)
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagéo por residuos dos Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
produtos de limpeza e desinfecao Boas Praticas de Higiene e Fabrico- da aplicag&o dos produtos de limpeza, previnema
Q usados na higienizagdo dos CBPHF) contaminagéo dos alimentos com residuos de produtos de i i
11.1 Armazenamento N . ) N . .
equipamentos, dleos e lubrificantes. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |limpeza
Programa de controlo de pragas.
[ A presengca de objetos estranhos representama maioria das
Presenca de materiais estranhos Inspegdo visual queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento das
F1 L ) Cumprimento das boas préaticas de L. 3 ) X o - PPRO23
metalicos (agrafos, clips, arames) fabrico boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Praticas de
Presenga de materiais estranhos néo Higiene ? Fabrlco-lBIPﬂF(Codlgo Qe O cumprimento das .boas préticas de higiene pessoal
. . P Boas Préticas de Higiene e Fabrico- garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
F |metalicos (cabelo, vidros, plasticos, N N 5 - -
CBPHF) intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
etc). Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) |com a regulamentagéo.
Programa de controlo de pragas.
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagéo/desenvolvimento de Higiene e Fabrico-BPHF(Codigo de ~ .
microrganismos patogénicos (E. coli, Boas Praticas de Higiene e Fabrico- o tranlsporte’ a temperaturas Qe congelagéo superiores a -
X . . 12°C é propicio ao desenvolvimento de bactérias patogénicas
coliformes, psicotréficos CBPHF) P L . - . =
B . . N . responséaveis por inimeras toxinfecgoes alimentares. Ndo - PPRO24
[Pseudomonas e Acetobacter], Listeria Cumprimento do Plano de Limpeza (PL) ) i o
Salmonella das viaturas. esquecer o cumprimento das boas praticas de higiene, tanto a
monocytogenes, ’ L pessoal como na higienizag&o das viaturas.
Staphylococcus aureus). Monitorizar a temperatura de
transporte.
Cumprimento das Boas Préticas de
Contaminagéo por residuos dos gy ico- i
N . P . = Higiene ? Fabnco B.PHF(CédIgO (.je O plano de higienizag&o do veiculo deve ser efectuado com
produtos de limpeza e desinfe¢éo Boas Praticas de Higiene e Fabrico- . . ; < P .
Q d higienizaco d CBPHR) rigor, de forma a evitar a introdug&o de residuos de 6leos, - -
12.1 Distribuigédo usa. 0s na 'g'e,n'zagao °§ k . lubrificantes e detergentes.
equipamentos, dleos e lubrificantes. Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
das viaturas.
e
F1 |estranhos metalicos (agrafos, clips, Cumprimento das boas préticas de q L ) T X mp o - PPRO25
fabrico boas préticas de fabrico devera prevenir a contaminag&o por
arames) perigos fisicos.
Cumprimento das Boas Praticas de
. ~ . Higiene e Fabrico-BPHF(Cddigo de
Contaminac&o por materiais d - L i g y O transporte em veiculos com equipamento em elevado
~ 21 Boas Préticas de Higiene e Fabrico- . ~ N ~
F |estranhos n&o metélicos (cabelo, estado de deteriorag&o pode acarretar a introdugéo de - -

vidros, plasticos, etc).

CBPHF)
Cumprimento do Plano de Limpeza (PL)
das viaturas.

objectos causadores de les&o.
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Analise de risco e identificacao de PCC’s e PRO’s 2

)C comdalgel
Lomdaigel

Anédlise de Risco e Identificacdo de PCCs 2

Elaborado por:
Aprovado por:

Data:

Perigo

Presenca de microrganismos

Matriz de Risco

Observagdes

A contaminagéo é feita principalmente por bactérias
patogénicas que séo responsaveis pelo maior nimero de

Arvore de decisdo

Q2 Q3 Q4 Q5 PCC? (SIN)

PRO? (S

/N)

1.1 Rececdo de
legumes

B t0aéni casos de intoxicagdes alimentares. N - - - - PRO1
patogenicos. A qualificacéo de fornecedores é essencial para garantir a
aquisi¢éo de produtos de qualidade.
Presenca de residuos dos produtos de
limpeza e desinfecédo usados na L . . .
L . . A qualificagéo de fornecedores é essencial para garantir a
Q |higienizagao dos equipamentos, 6leos o x A - - - - -
o aquisi¢éo de produtos de qualidade.
e lubrificantes presentes nas
embalagens
Presenca de materiais estranhos A qualificagéo de fornecedores é essencial para garantir a
F1 L0 . aquisicao de produtos de qualidade. Existe uma etapa S| N | S S - PRO2
metdlicos (agrafos; clips;arames). : - -
posterior que elimina o perigo
Presenca de materiais estranhos ndo A presenga de obJet(_)s estranhos representam _a maioria das
L X L queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
F |metélicos (cabelo, vidros, plasticos, - - - - -

etc).

requisitos na rececdo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.
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1.2. Recegao de mp
pescado

Presencga de microrganismos
patogénicos

A contaminagdo é feita principalmente por bactérias
patogénicas que s&o responsaveis pelo maior nimero de
casos de intoxicagdes alimentares, a contaminag@o
microbiana na recegdo é minimizada pelo cumprimento das
boas préticas de higiene dos colaboradores, pelo controlo a
rececdo de matérias-primas e pela qualificagéo de
fornecedores.

PRO3

Q1

Presenca de residuos dos produtos de
limpeza e desinfecédo usados na
higienizacéo dos equipamentos e
utensilios, 6leos e lubrificantes

A contaminagdo dos alimentos por residuos dos produtos de
limpeza e desinfegéo é prevenida através da utilizagéo
métodos de aplicacdo adequados, processos controlados no
ambito dos pré-requisitos.

Q2

Presenca de metais pesados

A contaminagéo do pescado por metais pesados é comum se
for capturado em zonas contaminadas. A qualificacéo de
fornecedores devera ser eficaz.

PRO4

Q3

Presencga de compostos azotados
téxicos ABVT-TMA

A presenca de compostos azotados ocorre pela degradacéo
de pescado e pela presenca de bactérias. Uma verificagao
dos produtos a rececéo previne a aquisi¢do de produtos com
compostos azotados.

PRO5

Q4

Presenca de biotoxinas (PSP e ASP)

Respeitar a proibicdo de apanha de bivalves em determinados
locais e épocas do ano previne a aquisi¢éo de produtos com
biotoxinas.

PRO6

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames,
anzois).

A qualificagéo de fornecedores é essencial para garantir a
aquisi¢éo de produtos de qualidade. Existe uma etapa
posterior que elimina o perigo

PRO7

F2

Presenca de materiais estranhos nao
metdlicos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
requisitos na rececéo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.

1.3 Rececdo de
embalagens

Presenca de microrganismos
patogénicos.

A contaminag&o microbiana na recegéo nas embalagens é
minimizada pelo cumprimento das boas praticas de higiene
dos colaboradores, pelo controlo a recegéo de matérias-
primas e pela qualificag&o de fornecedores.

PRO8

Presenca de residuos dos produtos de
limpeza e desinfecédo usados na
higienizacéo dos equipamentos, éleos
e lubrificantes presentes nas
embalagens

O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
da aplicacdo dos produtos de limpeza, previnema
contaminagéo das embalagens comresiduos de produtos de
limpeza

F1

Presenca de materiais estranhos
metdlicos (agrafos; clips;arames).

A qualificagéo de fornecedores é essencial para garantir a
aquisicéo de produtos de qualidade. Existe uma etapa
posterior que elimina o perigo

PRO9

F2

Presenca de materiais estranhos nédo
metdlicos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
requisitos na rececdo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.
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2.1 Armazenamento
em congelagéo -
legumes

Contaminacéo/Desenvolvimento por
microrganismos patogénicos.

Temperaturas de congelagdo superiores a -12°C leva ao
desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos
alimentos, responséaveis por um grande ndmero de
toxintoxicag6es alimentares.

Q

Contaminacéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizagdo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
da aplicacdo dos produtos de limpeza, previnema
contaminagéo dos alimentos comresiduos de produtos de
limpeza

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames).

A qualificagio de fornecedores é essencial para garantir a
aquisi¢éo de produtos de qualidade. Existe uma etapa
posterior que elimina o perigo

PRO10

F2

Presenca de materiais estranhos néo
metdlicos (cabelo, vidros, plasticos,
efc).

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
requisitos na rececéo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.

2.2 Armazenamento
em congelacédo do
pescado

Contaminagé&o por microrganismos
patogénicos.

Temperaturas de congelag&o superiores a -12°C leva ao
desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos
alimentos, responséaveis por um grande ndmero de
toxintoxicacdes alimentares.

PCC1

Q1

Contaminacéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecéo
usados na higienizagao dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O controlo dos processos de armazenamento e a adequagéo
da aplicagéo dos produtos de limpeza, previnema
contaminag&o dos alimentos com residuos de produtos de
limpeza

Q2

Contaminacé&o dos alimentos com
substancias quimicas dos materiais
de embalagem por migracéo

A qualificag&o dos fornecedores de embalagens previne a
contaminagé&o dos alimentos com substancias provenientes
das embalagens.

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames,
anzois).

A qualificagéo de fornecedores é essencial para garantir a
aquisi¢ao de produtos de qualidade. Existe uma etapa
posterior que elimina o perigo

PRO11

F2

Presencga de materiais estranhos nédo
metalicos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
requisitos na rececdo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.

2.3 Armazenamento de
embalagens

Contaminag&o por microrganismos
patogénicos.

O armazenamento em locais destinados ao efeito e utilizagéo
de boas préticas de higiene, impede a contaminagé&o dos
materiais de embalagem.

PRO12

Contaminagéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizagao dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O cumprimento correcto do plano de higienizacéo e
armazenamento correcto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

F1

Presenca de materiais estranhos
metdlicos (agrafos; clips;arames).

A qualificagdo de fornecedores é essencial para garantir a
aquisi¢éo de produtos de qualidade. Existe uma etapa
posterior que elimina o perigo

PRO13

F2

Presenca de materiais estranhos nédo
metalicos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

A presenca de objetos estranhos representam a maioria das
queixas dos consumidores, no entanto o cumprimento dos pré
requisitos na rececéo devera prevenir a contaminagéo por
perigos fisicos.
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3.1. Transformacéo

Contaminag&o por microrganismos
patogénicos.

O cumprimento das boas praticas de higiene minimiza o risco
de contaminacdo. Etapa deve ser realizada no menor espaco
de tempo possivel.

PRO14

Contaminacéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecéo
usados na higienizagédo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O cumprimento correcto do plano de higienizagéo e
armazenamento correcto dos produtos de limpeza, evita a
presencga de residuos.

F1

Presenca de materiais estranhos
metélicos (provenientes da serra de
corte).

Os intrumentos e equipamentos devem estar em
concordancia com a regulamentacao. A inspecéo regular das
serras de corte devera minimizar a ocorréncia deste tipo de
contaminac&o.

PRO15

F2

Presenca de materiais estranhos ndo
metélicos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentagéo.

4.1 Embalamento
primério

Desenvolvimento de microrganismos
patogénicos.

O cumprimento das boas praticas de higiene minimiza o risco
de contaminac&o. Etapa deve ser realizada no menor espago
de tempo possivel.

PRO16

Q1

Contaminacéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizacéo dos
equipamentos e utensilios, 6leos e
lubrificantes.

O cumprimento correcto do plano de higienizagéo e
armazenamento correcto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

Q2

Contaminagéo por substancias
guimicas presentes na embalagem.

A qualificacdo dos fornecedores de embalagens previne a
contaminac&o dos alimentos com substancias provenientes
das embalagens.

F1

Presenca de materiais estranhos
metélicos (agrafos; clips;arames).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentagéo.

PRO17

F2

Contaminagéo por materiais
estranhos (cabelo, vidros, plasticos,
papel, filme, etc).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentag&o.

51
Pesagem/Rotulagem

Desenvolvimento de microrganismos
patogénicos.

O cumprimento das boas praticas de higiene minimiza o risco
de contaminac&o. Etapa deve ser realizada no menor espago
de tempo possivel.

PRO18

Contaminagéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizacéo dos
equipamentos e utensilios, 6leos e
lubrificantes.

O cumprimento correto do plano de higienizagdo e
armazenamento correcto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

F1

Presenca de materiais estranhos
metélicos (agrafos; clips;arames).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentag&o.

PRO19

F2

Contaminagéo por materiais
estranhos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentag&o.
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6.1 Embalamento
secundario

Contaminagao/desenvolvimento de
microrganismos patogénicos.

O cumprimento das boas préticas de higiene minimiza o risco
de contaminagdo. Etapa deve ser realizada no menor espago
de tempo possivel.

PRO20

Contaminagao por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizagéo dos
equipamentos e utensilios, éleos e
lubrificantes.

O cumprimento correto do plano de higienizagéo e
armazenamento correto dos produtos de limpeza, evita a
presenca de residuos.

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames).

O cumprimento das boas préaticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentacéo.

PRO21

F2

Contaminacéo por materiais
estranhos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

O cumprimento das boas préticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentacé&o.

7.1 Armazenamento

Contaminagao/desenvolvimento de
microrganismos patogénicos.

Temperaturas de congelacdo superiores a -12°C leva ao
desenvolvimento de bactérias patogénicas a superficie dos
alimentos, responséaveis por um grande ndmero de
toxintoxicagdes alimentares.

PCC2

Contaminacéo por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecéo
usados na higienizacéo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O controlo dos processos de armazenamento e a adequagao
da aplicag&o dos produtos de limpeza, previnem a
contaminagdo dos alimentos comresiduos de produtos de
limpeza

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames).

O cumprimento das boas préaticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentacé&o.

PRO22

F2

Presenca de materiais estranhos
(cabelo, vidros, plasticos, etc).

O cumprimento das boas praticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentagé&o.

8.1 Distribuig&o

Desenvolvimento de microrganismos
patogénicos.

O transporte a temperaturas de congelagao superiores a -
12°C é propicio ao desenvolvimento de bactérias patogénicas
responsaveis por inimeras toxinfecgdes alimentares. Nao
esquecer o cumprimento das boas préaticas de higiene, tanto a
pessoal como na higienizagéo das viaturas.

PRO23

Contaminagao por residuos dos
produtos de limpeza e desinfecédo
usados na higienizagédo dos
equipamentos, 6leos e lubrificantes.

O plano de higienizag&o do veiculo deve ser efetuado com
rigor, de forma a evitar a introdug&o de residuos de 6leos,
lubrificantes e detergentes.

F1

Presenca de materiais estranhos
metalicos (agrafos; clips;arames).

O cumprimento das boas préaticas de higiene pessoal
garantem produtos isentos de corpos estranhos. Os
intrumentos e equipamentos devem estar em concordancia
com a regulamentacé&o.

PRO24

F2

Contaminagao por materiais
estranhos (cabelo, vidros, plasticos,
etc).

O transporte em veiculos com equipamento em elevado
estado de deterioracdo pode acarretar a introducéo de
objetos causadores de leséo.
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ANEXO XIX - Programa de pré-requisitos operacionais 1

Elaborado por:

) h comdglge[ Plano PRO 1 - Controlo de processo Aprovado por:

Data:

MONITORIZAGAO Medidas Correctivas Acédo corretiva

Medidas de

Perigo
9 controlo

Método Frequéncia Resp Registo Corregéo Responsabilidade Registo Acéo corretiva  Responsavel Registo

Presenca de
microrganismos

i Aleatorio de Alertar os
1.1 Recegao de patogenicos ) Andlise do acordo com . senigos de Avaliag&o de
A 1 B éri i Plano analitico . L R. Qualidade |- - - - ) R. Qualidade
agua (Bactérias coliformes, boletim analitico |o plano Q fomecimento de | 2 fornecedores
Enterococos, aliti agua
Clostridium anafitico 9

perfringens, E coli)
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N Assinatura do = Néo
Controlo & . . Cada ~ Dewlugéo ao ~ . . . Plano de
= Verificag&o visual = R. Produgdo |documento de < . Producéo E-mail, fax, tIf |conformidade a |R. Qualidade .
recegéo recegéo fornecedor Melhoria
transporte fornecedores
Presenca de
microrganismos Aleatério de . =
patogenicos (& Andlise do acordo com Assinalura do neo Plano de
coli, coliformes, Plano analitico X L R. Qualidade |documento de |- - conformidade a |R. Qualidade X
icotréfi boletim analitico |o plano Melhoria
psicotréficos - transporte fornecedores
B |[Pseudomonas e analitico
Acetobacter], Listeria
monocytogenes,
Salmonella, Inquérito de Inquérito de
Sapnyjococeus Awaliacdo de awliagdo Informacé&o ao Excluir Avaliacdo de
aureus) Qualificagdo de |fornecedores Anual R. Qualidade [Fornecedores < . Qualidade E-mail, fax, tif R. Qualidade ¢
. o fornecedor fornecedor fornecedores
Fornecedores  |Avaliag&o de Avaliacéo de
fornecedores fornecedores
Aleatério de : ~
Andlise do acordo com Assinatura do Néo Plano de
Plano analitico X " R. Qualidade |documento de |- - conformidade a |R. Qualidade .
boletim analitico |o plano transporte fornecedores Melhoria
Presenca de analitico P
metais pesados
Q1 AR
(mercurio, cadmio,
chumbo) Inquérito de Inquérito de
1.2 Recegdo do Avwaliaggo de awal. Informagé&o ao Excluir Avaliagéo de
pescado Qualificagdo de |fornecedores Anual R. Qualidade |Fornecedores ¢ . Qualidade E-mail, fax, tif R. Qualidade ¢
 x o fornecedor fornecedor fornecedores
Fornecedores  |Avaliagéo de Avaliagéo de
fornecedores fornecedores
5 Assinatura do = Nao
Controlo & X . Cada ~ Dewlugéo ao ~ . : . Plano de
= Verificag&o visual = R. Produgdo |documento de < . Producéo E-mail, fax, tIf |conformidade a |R. Qualidade .
rececao rececao fornecedor Melhoria
transporte fornecedores
Aleatoério de ; =
Presenca de - Assinatura do Né&o
compostos Plano analitico Anal|§e do . acordo com R. Qualidade |documento de |- - conformidade a |R. Qualidade Plano [,je
Q2 P boletim analitico |o plano N t f d Melhoria
azotados toxicos analitico ransporte fornecedores
ABVT-TMA
Inquérito de Inquérito de
Avwaliagao de awal. Informagé&o ao Excluir Avaliacdo de
Qualificacédo de |fornecedores Anual R. Qualidade |Fornecedores ¢ . Qualidade E-mail, fax, tif R. Qualidade ¢
. . fornecedor fornecedor fornecedores
Fornecedores  |Avaliag&o de Avaliagéo de
fornecedores fornecedores
Presenca de
materiais Nio
F estrailr]hos Detetlor de Detecdo - Em continuo |R. Produgéo |- Dewlugdo ao . Producéo E-mail, fax, tIf |conformidade a |R. Qualidade Plano F’e
metdlicos metais electromagnética fornecedor Melhoria
fornecedores
(agrafos;
clips;arames).
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Presenca de Inquérito de Inquérito de -
mlcrotgénismos alificaco de Avaliaggo de aval. f—’edr‘allza(;ao no o g
6 B |Patogénicos (E Qualificag fornecedores Anual R. Produgdo |Fornecedores |- - - indice que R. Qualidade ano de
coli, coliformes, Fornecedores Avaliago de Avaliacdo de qualificagéo de melhoria
microrganismos a fornecedores
1.3 Rececao de 30°0) fornecedores fornecedores
embalagens Presenca de
materiais N&EO
estranhos Detetor de Detecédo . = Dewlugéo ao = . . . Plano de
7 F - . ¢ . Em continuo |R. Produgéao |- N R. Producéo E-mail, fax, tIf |conformidade a |R. Qualidade N
metélicos metais electromagnética fornecedor Melhoria
(agrafos; fornecedores
clips;arames).
Presenca de Melhoria da
2.1 materiais formagéo dos
colaboradores
Armazenamento estranhos Controlo no . . . L " Plano de
em congelagio 8 F metalicos armazenamento Verificagéo visual |[Em continuo |R. Produgdo |- Reprocessamento |R. Produgéo - em hu;uleneb R. Qualidade melhoria
do pescado (agrafos; greéftis(?; Ee 0as
clips;arames). i
P ) fabrico.
Cumprimento
das-
o BPHF.Manter as
Cc_mtamm‘agao POr |embalagens
mlcror’ga.nlsmos adequadamente Todos Plano de N:ielho'ra:ia PI di
9 | B |patogenicos (E  |acondicionadas. |Verificagdo visual |Em continuo T - - - grcacia do R. Qualidade |10 %€
coli, coliformes, Cumprimento do colaboradores |higienizagao plano de melhoria
microrganismos a higienizagéo
30°0) PL.
22 Programa de
Armazenamento controlo de
de embalagens pragas.
Cumprimento
Presenca de das- Melhoria da
materiais BPHF.Manter as formagéo dos
estranhos embalagens colaboradores Plano de
10 | F metalicos adequggamente Verificagdo visual |[Em continuo |R. Producdo |- Reprocessamento |R. Produgéo - em higiene R. Qualidade melhoria
(agrafos; acondicionadas. pessoal e boas
CIipS'ara‘mes) Cumprimento do préticas de
’ ’ PL. fabrico.
Contaminagéao/
desenwolvimento
por )
microrganismos :\/IelhorLa dda
patogénicos (E coli, or:-nke)a«;ac:j os
1 le coliformes, Cumprimento Verificaco visual Durante todo | Todos c%ahiozanores R lidad Plano de
psicotroficos das BPHF G o processo |colaboradores e giene - Qualidade | o horia
[Pseudomonas e pessoal e boas
Acetobacter], Listeria praticas de
3.1 monocytogenes, fabrico.
Transformagéo Salmonelia,
Staphylococcus
aureus)
Melhoria da
Contaminagéo ?;gsg:zjg?:s
com metais Detetor de detecéo . ~ ~ L . Plano de
12 F provenientes da metais electromagnética Em continuo |R. Producéo |- Reprocessamento |R. Produgéo - em higiene R. Qualidade Melhoria
serra de corte pessoal e boas
praticas de
fabrico.
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Melhoria da
Contaminagéao/ gg;‘gzgs;
desenwlvimento Cumprimento ) o Durante todo | Todos ) ) em higiene R. Qualidade Plano c‘!e
13 pqr . das BPHF Verificagao visual o processo |colaboradores |~ pessoal e boas melhoria
microrganismos S
patogénicos pratlmas de
fabrico.
4.1Vidragem Melhoria da
Presenca de formac&o dos
materiais Cumprimento colaboradores
- . Plano de
14 estranhos das BPHF. Verificagéo visual |[Em continuo |R. Produgéo |- Reprocessamento |R. Produg&o em higiene R. Qualidade melhoria
metélicos pessoal e boas
(agrafos; préticas de
clips;arames). fabrico.
Melhoria da
Presenca de formacao dos
materiais Cumprimento colaboradores
lach 15 estranhos das BPHF. Verificagéo visual |[Em continuo [R. Produgéo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade que?l?c:)rcii:
5.1 Congelagéo metalicos pessoal e boas
(agrafos; préticas de
clips;arames). fabrico.
Melhoria da
Presenca de formagao dos
materiais Cumprimento colaboradores
6.1 N L . Plano de
Armazenamento | 16 estrzjlr]hos das BPHF. Verificagdo visual |Em continuo |R. Produgéo |- Reprocessamento |R. Produg&o em higiene R. Qualidade melhoria
em congelagio metélicos peslsoal e boas
(agrafos; préticas de
clips;arames). fabrico.
Contaminagéo/
desenwohimento
de Melhoria da
microrganismos forlms(;éc;dos
énicos (E colaboradores
17 E;it,oc%iformsl( Cumprimento Verificagao visual Durante todo | Todos . . - em higiene R. Qualidade :;T;s:
psicotréficas das BPHF 0 processo |colaboradores pessoal e boas
[pseudomonas e préticas de
Acetobacter], Listeria fabrico.
7.1 Embalamento monocytogenes,
primario Salmonella,
Staphylococcus
Melhoria da
Presenca de formacao dos
materiais Cumprimento colaboradores
L . Plano de
18 estranhos das-BPHF. Verificagéo visual |[Em continuo [R. Produgéo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade | o\ oia
metalicos pessoal e boas
(agrafos; préticas de
clips;arames). fabrico.
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Melhoria da
Contaminagéao/ forlmsc;ac:jdos
X colaboradores
0 |8 g:senvolvlmento Cumprimento Verificacao visual Durante todo | Todos B _ em higiene R. Qualidade Plzr;]?)ﬁ:
. das BPHF o processo |colaboradores m
microrganismos p pe§§oal e boas
patogénicos prat.lcas de
fabrico.
8.1 Pesagem/ Melhoria da
Rotulagem
9 Presenca de formacéo dos
materiais Cumprimento colaboradores
tranhos das-BPHF . lidad Plano de
20 | F |8 r’ . . Verificagdo visual |Em continuo |R. Producdo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade melhoria
metalicos pessoal e boas
(agrafos; praticas de
clips;arames). fabrico.
Contaminagéao/
desenwolvimento
de Melhoria da
microrganismos formagé&o dos
patogénicos (E colaboradores Plano de
i, coli i 5 . rante todo | Todos i i
21 | g |COl coliformes, Cumprimento Verificag&o visual Du - - em higiene R. Qualidade melhoria
psicotréficas das BPHF o processo |colaboradores pessoal e boas
[pseudomonas g ) préticas de
Acetobacter], Listeria fabrico.
9.1 Embalamento monocytogenes, X
secundario Salmonella,
Staphylococcus
) -
aureus. Melhoria da
Presenca de formacgé&o dos
materiais Cumprimento colaboradores
estranhos das BPHF ~ ~ - lidad Plano de
22 |F - : Verificagdo visual |[Em continuo |R. Producdo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade melhoria
metalicos pessoal e boas
(agrafos; praticas de
clips;arames). fabrico.
Melhoria da
Presenca de formacéo dos
materiais Cumprimento colaboradores Plano de
111 23 | F estrér)hos das BPHF. Verificag&o visual |Em continuo |R. Produgdo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade | ° -
Armazenamento metalicos pessoal e boas
(agrafos; praticas de
clips;arames). fabrico.
Desenwolvimento
de Ihoria d
microrganismos Mel or|~a a
patogénicos (E forlms(;atzdos
coli, coliformes colaboradores Pl d
B ! i ) . 0| Todos . " ano de
24 | B |psicotrsficas Cumprimento |/ e ac 0 visual |DUraNte tod R - em higiene R. Qualidade | = "o
[pseudomonas e das BPHF o processo |colaboradores pessoal e boas
Acetobacter], Listeria préaticas de
monocytogenes, fabrico.
12.1 Distribuic&o Salmonella,
Staphylococcus
aureus) "
Melhoria da
Presenca de formacéo dos
materiais Cumprimento colaboradores
tranhos das-BPHF = = . lidad Plano de
25 | p oSt . . Verificagdo visual |Em continuo |R. Producdo |- Reprocessamento |R. Produgéo em higiene R. Qualidade melhoria
metalicos pessoal e boas
(agrafos; praticas de
clips;arames). fabrico.
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Programa de Pré-requisitos operacionais 2

)C comdalgel

Plano PRO 2 - Controlo de processo

Elaborado por:
Aprovado por:

Data:

1.1rececdo de
matéria prima:
legumes

Medidas d MONITORIZAGCAO Medidas Corretivas Acéo corretiva

. edidas de

Perigo . . o . . - Responsabili . x : . f

Método Frequéncia Responsavel Registo Corregéo dade Registo  Acdo corretiva Responsavel Registo
Controlo & Assinatura do Dewlugdo ao E-mail Ndo Plano de
rececio Verificag8o visual |Cada rececdo |R. Produgdo documento de fornece? dor R. Producéo fax t|f’ conformidade a |R. Qualidade Melhoria
¢ transporte ’ fornecedores
Presenca de - Aleatdrio de Assinatura do Nao
microrganismos |p| o Andlise do A . . Plano de
. ano analitico boletim analitico acordo com o |R. Qualidade documento de |- - - conformidade a |R. Qualidade Melhoria

patogénicos plano analitico transporte fornecedores

(B call, Inquérito de Inquérito de aval

coliformes) Avaliagdo de :
Qualificagéo de |fornecedores Anual R. Qualidade Forn'ectidores Informagao ao R. Qualidade E-mail, | Excluir R. Qualidade Awliagdo de

o a Avaliagéo de fornecedor fax, tif  |fornecedor fornecedores
Fornecedores Avaliacdo de fomecedores
fornecedores

Presenca de

materiais

estranhos Detetor de Detegéao Dewolugéo ao E-mail Nao Plano de

o ) - Em continuo R. Producéo - R. Produgéo ' |conformidade a |R. Qualidade .

metélicos metais eletromagnética fornecedor fax, tlf fomecedores Melhoria

(agrafos;

clips;arames).
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1.2. rececédo de
mp pescado

Controlo & Assinatura do Dewlucéo ao E-mail Nao Plano de
= Verificagdo visual |Cada rececéo . Producéo documento de N R. Producéo ’ conformidade a |R. Qualidade N
recegao fornecedor fax, tif Melhoria
transporte fornecedores
Andlise do Aleatério de Assinatura do N&o Plano de
P a4 Plano analitico boletim analitico acordo com o . Qualidade documento de - - - conformidade a |R. Qualidade Melhoria
resenga de plano analitico transporte fornecedores
B |microrganismos
patogénicos Ari
Inqugnt(_) de Inquérito de aval.
Avaliagao de Forn dor Informacé&o ac E-mail Excluir Avaliagao d
Qualificacéio de |fornecedores Anual . Qualidade omecedores agao ao R. Qualidade : cu R. Qualidade |~\\@llacao de
o Avaliagao de fornecedor fax, tif fornecedor fornecedores
Fornecedores Avaliagao de
fornecedores
fornecedores
Andlise do Aleatério de Assinatura do N&o Plano de
Plano analitico N . acordo com o . Qualidade documento de - - - conformidade a |R. Qualidade N
boletim analitico P Melhoria
plano analitico transporte fornecedores
o1 Presenca de
metais pesados
Inquérito de -
o Inquérito de aval.
Avaliagdo de Fornecedores Informagéo ao E-mail Excluir Avaliagéo de
Quallificacdo de |fornecedores Anual . Qualidade e ¢ R. Qualidade ’ R. Qualidade G
g Avaliagéo de fornecedor fax, tif fornecedor fornecedores
Fornecedores Avaliagao de
fornecedores
fornecedores
Assinatura do h Néo
Conmzlo a Verificagdo visual |Cada rececéo . Producéo documento de Dewolugao ao R. Producéo E-mail, conformidade a |R. Qualidade Plano (,‘e
recegao fornecedor fax, tif Melhoria
transporte fornecedores
Presenca de Aleatério de Assinatura do Nao
compostos . Analise do " . : Plano de
Q2 azotados téxicos Plano analitico boletim analitico acordo cor’n‘ o . Qualidade documento de - - - conformidade a |R. Qualidade Melhoria
ABVT-TMA plano analitico transporte fornecedores
Inquérito de :
qu_ ! = Inquérito de aval.
Avaliagdo de Fornecedores Informagéo ao E-mail Excluir Avaliagéo de
Quallificacdo de |fornecedores Anual . Qualidade o ¢ R. Qualidade ’ R. Qualidade S
N Avaliagao de fornecedor fax, tif fornecedor fornecedores
Fornecedores Avaliagéo de
fornecedores
fornecedores
Assinatura do h Néo
Contrc:lo a Verificacdo visual |Cada rececéo . Producéo documento de Dewolucdo ao R. Producéo E-mail, conformidade a |R. Qualidade Plano (_je
rececao fornecedor fax, tif Melhoria
transporte fornecedores
P_rese_nc.a @ Plano analitico Analise do :(I:Zitjéongoc:r? o Qualidade l:;;‘::;:tao c:; - - - zl:rc\)formidade a |R. Qualidade Plano de
Q3 |biotoxinas (PSP boletim analitico P ) ) Melhoria
e ASP) plano analitico transporte fornecedores
Inquérito de :
qu_ ! = Inquérito de aval.
Avaliagdo de Fornecedores Informagéo ao E-mail Excluir Avaliagéo de
Qualificacdo de |fornecedores Anual . Qualidade N ¢ R. Qualidade ’ R. Qualidade S
- Avaliagcdo de fornecedor fax, tif fornecedor fornecedores
Fornecedores Avaliagdo de
fornecedores
fornecedores
Presenca de
materiais N&o
F1 estra'u?hos De(et_or de Detegdo L. Em continuo . Producéo - Dewolugao ao R. Producéo E-mail, conformidade a |R. Qualidade Plano ‘_‘e
metalicos metais electromagnética fornecedor fax, tif Melhoria
fornecedores
(agrafos;

clips;arames).
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Inquérito de - L
Presenca de Avaliagio de Inquérito de aval. Penalizag&o no
8 mlcror’ga_nlsmos Qualificacéo de fornecedores Anual R. Produgéo Forﬁec?dores 3 ; ) |nd|§e que~ R. Qualidade Plano t?Ie
patogénicos (E. |Fornecedores Avaliagio de Avaliagcdo de qualificagéo de melhoria
coli, coliform
i, coli es) fornecedores fornecedores fornecedores
1.3 Recegéo de
embalagens Presenca de
materiais Ndo
estranhos a . ~ a ~ -mai . .
9 . Detet.or de Detecdo - Em continuo R. Producédo - Deolugao ao R. Producéo E-mail, conformidade a |R. Qualidade Plano Qe
metélicos metais electromagnética fornecedor fax, tif Melhoria
(agrafos: fornecedores
clips;arames).
Presenca de Melhoria da
L formagéo dos
21 materiais colaboradores
Armazenamento estranhos . . . = = o i
- 10 . Controlo no Verificagdo visual |Em continuo R. Producéo - Reprocessamento |R. Produg&o |- em higiene R. Qualidade Plano ‘,’e
em congelagéo - metélicos armazenamento essoal e boas melhoria
legumes (agrafos; préticas de
clips;arames). P .
fabrico.
Presenca de Melhoria da
. Q formacéo dos
22 materiais colaboradores
Armazenamento estranhos Co ) O . ~ ~ L .
~ 11 . ntrolo no Verificagdo visual |Em continuo R. Producédo - Reprocessamento |R. Produgéo |- em higiene R. Qualidade Plano ‘,’e
em congelagéo do metélicos armazenamento essoal e boas melhoria
pescado (agrafos; préticas de
clips;arames). P .
fabrico.
Cumprimento
das-
BPHF.Manter as
Contaminagéo embalagens Melh
or ‘ adequadamente Cada Todos Plano de ﬁe ,O_Tafda Pl d
12 p‘ A acondicionadas. |Verificagdo visual S Rejeitar R. Produgéo elicacia do R. Qualidade ano 'e
microrganismos Cumprimento do armazenamento |colaboradores  |higienizacdo plano de melhoria
patogénicos PL higienizacao
23 Programa de
Armazenamento controlo de
de embalagens pragas.
Cumprimento .
Presenca de das- Melhor|~a da
materiais BPHF.Manter as formacao dos
estranhos embalagens . ) . . colaboradores ) Plano de
13 metalicos adequadamente Verificagdo visual |Em continuo R. Produgéo - Reprocessamento [R. Produgéo |- em higiene R. Qualidade melhoria
(agrafos; acondicionadas. pe’ssoal e boas
clips;arames). | Cumprimento do praticas de
fabrico.

PL.
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Melhoria da
Contaminagao/ formagé&o dos
desenwolhimento . colaboradores
Cumprimento . o Durante todo o | Todos L . Plano de
14 por Verificag&o visual - - - em higiene R. Qualidade .
. . das BPHF processo colaboradores melhoria
microrganismos pessoal e boas
patogénicos préticas de
N fabrico.
3.1 Transformacéo .
Melhoria da
Presepga de formagé&o dos
me::ezzls Detetor de detecéo colaboradores Plano de
15 es E,l. s A ¢ - Em continuo R. Producéo Reprocessamento |R. Produgdo |- em higiene R. Qualidade .
metalicos metais electromagnética Melhoria
- pessoal e boas
(provenientes da ati d
serra de corte). pratllcas e
fabrico.
Cumprimento Melhorar a
o i das BPHF. eficacia do
esenvolvimento . . o
Cumprimento do |Verificagdo visual. plano de
de L Durante todo o |Todos limpeza. . Plano de
16 . ) PL. Monitorizag&o da - - - peza. R. Qualidade .
microrganismos processo colaboradores Melhorar o Melhoria
At0géNnicos Programa de temperatura
patog ’ controlo de programa de
controlo de
4.1 Embalamento pragas.
primario Melhoria da
Presenca de =
L formagéo dos
materiais
estranhos Detetor de detecédo colaboradores Plano de
17 . ) - Em continuo R. Produgéo Reprocessamento |R. Produgédo |- em higiene R. Qualidade .
metélicos metais electromagnética Melhoria
R pessoal e boas
(agrafos; .
clips;arames) praticas de
’ ' fabrico.
] Melhorar a
Cumprimento P
eficicia do
] das BPHF.
Desenwohimento . . R plano de
Cumprimento do |Verificagéo visual. .
de L Durante todo o |Todos limpeza. . Plano de
18 . ) PL. Monitorizag&o da - - - R. Qualidade .
microrganismos processo colaboradores Melhorar o Melhoria
e Programa de temperatura
patogénicos. programa de
controlo de
ragas controlo de
5.1 Pesagem/ pragas. pragas
Rotulagem
Melhoria da
Presenca de =
L formacé&o dos
materiais
estranhos Detetor de detecédo colaboradores Plano de
19 o B N - Em continuo R. Produgéo Reprocessamento |R. Produgéo |- em higiene R. Qualidade .
metélicos metais electromagnética Melhoria
pessoal e boas
(agrafos; .
clips;arames) praticas de
ps: ’ fabrico.
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] Melhorar a
Cumprimento eficacia do
Contaminagdo/ |das BPHF.
. . . o plano de
desenwolvimento |Cumprimento do |Verificag&o visual. .
I Todos os Todos ~ limpeza. . Plano de
20 por PL. Monitorizagéo da - R. Produgéo |- R. Qualidade -
; . embalamentos |colaboradores Melhorar o Melhoria
microrganismos |Programa de temperatura
o programa de
patogénicos controlo de
6.1 Embal ragas controlo de
.1 Embal a'm_ento prag pragas
secundario
Melhoria da
Presenca de =
L formagéo dos
materiais
tranh Detetor d deteca colaboradores Plano d
21 es '?_ 0s e e.o e etegao - Em continuo R. Produgéao - Reprocessamento |R. Producgéo |- em higiene R. Qualidade ano .e
metélicos metais electromagnética Melhoria
pessoal e boas
(agrafos; .
clips;arames) praticas de
ps; fabrico.
Melhoria da
Presenca de =
L formagéo dos
materials colaboradores
w1 22 estrér?hos Detetlor de detegdo . Em continuo R. Produgéo - Reprocessamento |R. Produgéo |- em higiene R. Qualidade Plano Qe
Armazenamento metalicos metais electromagnética Melhoria
pessoal e boas
(agrafos; >
clips;arames) praticas de
ps; fabrico.
Cumprimento Mod. Melhorar a PL.
) das BPHF .
Desenvolvimento . . . Registo de Produto |Melhorar a
Cumprimento do |Verificagdo visual. . Produto . S .
de R A A cada nova ~_|limpezas. X . - |potencial [monitorizagdo |R. Qualidade |Plano de
23 . . PL das viaturas. |Monitorizagado da X R. Manutengéo . potencialmente ndo |R. Producéo ~ .
microrganismos carga. Continuo Registo de mente |da temperatura |R. Produgdo |melhoria
Pl Controlo da temperatura seguro = A
patogénicos temperaturas nao da camara da
temperatura de R
seguro |viatura
o transporte
8.1 Distribuicéo -
Melhoria da
Presenca de ~
L formagéo dos
materials colaboradores
estranhos Detetor de detecéo . - L . Plano de
24 . ) ¢ - Em continuo R. Produgéo - Rejeitar R. Produgéo |- em higiene R. Qualidade .
metalicos metais electromagnética Melhoria
; pessoal e boas
(agrafos; ™
clips;arames) préticas de
’ fabrico.

136



Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar | VLM

ANEXO XXI -

Consultores

Plano HACCP 1

)C Comdalgel
Somdalgel

Plano HACCP 1 - Controlo de processo

Elaborado por:
Aprovado por:

Data:

Descrigao

Parametros de
controlo

Limites

criticos/Operacionais

MONITORIZAGAO

Frequéncia

Responsabilidade

Medidas Corretivas

Registos

Caso a temperatura do produto
L esteja acima do limite
Contaminacao/ .
desenvohimento de  [Temperaturas de \erificagio |Enquanto em estabelecido, este deve ser
Congelacao PCC2_ B | } = T<-40 °C +/- 3°C ) - R. Produgao reenviado para a camara de Plano de Melhoria
microrganismos congelagéo visual funcionamento B PR
P apoio a calibradora até atingir a
patogénicos L
temperatura necessaria
L Verificagio da temperatura do
Contaminagao/
Armazenamento PCCL B desenwlvimento de  |Temperaturas de verificagéo produto, Caso a temperatura do
~ PCC3_B| ) P T<-18 °C +/-3°C ) ¢ Em continuo R. Produgéo produto esteja acima do limite  |Plano de Melhoria
em congelagdo microrganismos armazenamento visual .
PCC5_B 2 estabelecido, este deve ser
patogénicos.
reprocessado
<3,5 mm (metais Continua
. = ferrosos); (a verificagéo do detetor A caixa deve ser desfeita e
Passagem no Permanencia de Detecé&o de — = ) ) = .
PCC4_F ; <4 mm (metais nao Detecéo € realizada quando este |R. Producgéo todos os produtos devem passar |[Plano de melhoria
detetor corpos estranhos metais I
ferrosos); se encontra em de forma individual.
<4 mm (inox); funcionamento)
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ANEXO XXII - Plano HACCP 2

Elaborado por:
)c comdalgel Plano HACCP 2 - Controlo de processo Aprovado por:

- S —— Data:

Limites MONITORIZAGAO Medidas

Descricdo Parametros de controlo .
Correctivas

Registos

criticos/Operacionais Método

Frequéncia Responsabilidade

Verificagéo da
temperatura do
produto, Caso a
temperatura do
Em continuo FRP produto esteja
acima do limite
estabelecido,
este dewve ser
reprocessado

Contaminag&o/
nvolvimen Temperatur: rificaca
dgse vohime to de emperaturas de T<-18 °C +/- 3 °C werificagéo
microrganismos armazenamento visual
patogénicos.

PCCL_B

Armazenamento em PCC2_B

congelagéo

Plano de
Melhoria
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ANEXO XXIII - Planeamento da verificacao
(\ . Elaborado por:
) Comdalgel Planeamento da Verificacdo Aprovado por:
-~ Data:
Do 0]
Proposito P odiciaaa po ae
do
Avaliagdo critica dos ensaios
' realizados; verificar a conformidade 5 . )
Anal ' A Z ESA A Boleti
nélises dos resulados obidos com receao S ssinafura no Bolefm
referéncias internas
Verificar a conformidade do sistema
Auditoria com os requisitos da ISO A rececéo ESA Assinatura no Relatdrio
22000:2005
Avaliagdo do método utlizado assim Imediatamente a
Higienizagdo como a implementago e eficicia do - RQ Assinatura no Boletim de Registo
o ) seguir & agdo
plano de higienizagdo definido
Verificar o cumprimento dos registos Aeatoriaments 1
Temperatura de temperatura e detetar e r:‘erfslen X ESA Assinatura no Boletim de Registo
ireguralidades.
Contolo de Pragas Detetar |rregulalr|fjades e verificar No ﬁnalldlo dia de ESA Assinatura no Regiso
resultados da visita visita
Controlo da matéria prima Ver|ﬁc§9ao~do cumprimento das Semanal RP Assinalura no Boleim de Regiso
[Produto Acabado especificagdes
Avaliagdo da Eficaciada | Verificar que os colaboradores
< o L De acordo como . ) .
Formagéo/consciencializag |apreenderam o que foi ministrado na defnid RQ Assinatura no Boleim de Registo
a0 formagéo. einido
Detecgdo de alteragdes de lay out
Equipamentos degradaqao /r.enoYaqati de A recegdo RQ/MAN Assinatura no Boletim
equipamentos; verificagdo da
conformidade do equipamento
De acordo como
’ . - planeamento das
Plano HACCP; O sistema esta implementado e reunides da equipa ESA A de reunido
Plano PROs encontra-se adequado.
da seguranga
alimentar

139



Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

ANEXO XXIV - Rastreabilidade e gestao de incidentes

bcomdal ol N ) . Versao: 1 |Elaborado por:
) -omdalg PQ.10.08 - Rastreabilidade e Gestéo de Incidentes Processo: Monitorizar, Medir e Melhorar | Aprovado por:
\J Modelo: Mod CDG XXX-XX Data:
Ambito: Fnalidade:
Este procedimento aplica-se a todos os produtos alimentares comercializados pela Comdalgel Este procedimento visa formalizar a metodologia de atuag&o perante a

necessidade de retirada (inclui recolha) de produtos e lotes expedidos
identificados como ndo seguros ou potencialmente nao seguros de
forma a tornar o processo célere e eficaz.
Matriz de Alteracdes Documentos de Referéncia:
Data Motivo
§ Normas da famiia NP EN ISO 9000 e NP EN ISO 22000
§ Matriz de Distribuigao
§ Matriz de controlo de documentos e registos;
§ Painel de Controlo

Defini¢cbes e Abreviaturas:
A - Autoridade; R - Responsabilidade; C - Colaboracéo;

EHACCP - Equipa HACCP; TC - todos os colaboradores; SQ - Servico Qualidade; ADM - Administragcdo; HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points; PCC - Pontos Criticos de Controlo

SIELES Atividades Saidas [DILYIA(oF- (o] Surorte papel / amostra Actividade

Identificar produto e/ou artigo de forma a rastrear. Registo dos lotes da matéria-prima,
T aquando da recegdo, modelo (Mod CDG 034 - Controlo de recegéo de matéria prima
recepcio ) e lotes de materiais de embalagem no modelo Mod CDG 032 - recegédo e de
Recepgao de material de embalagem. Na etapa de producéo (corte de matéria prima /mistura de
embalagem materias primas) sao registados os lotes das matérias primas consumidas e materiais
de embalagem no Mod CDG 035.

0 loteamento de artigos é efectuado por marcagao automatica na embalagem de um
cddigo com a identificagdo LXXYYZZ no qual XX representa o dia, YYomése ZZ o
ano correspondente a data de produgéo.

Mod CDG 034

Mod CDG 032

Mod CDG 035 Rastreabilidade

TC
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Mod CDG 029

Relatorio de

Identificarincidente

incidente/retirada

Trata-se de um
incidente de
Seguranga
Alimentar?

SIM

Lista de contactos

Notificar partes interessadas

y

de produto

Gerir Alerta

Recolher/Retirar Produto Nao
Conforme

Substituir produtos/lotes

Informar autoridades

Consultores

Recolher informacéao de incidente. Esta informag&o pode chegar através de clientes,
fornecedor, consumidor ou internamente. Identificar incidente, dando o alerta a
equipa de seguranga alimentar, registando a informag&o no modelo Mod CDG 029.

AEquipa de Seguranga Alimentar analisa o alerta, fazendo para isso a recolha de
todas as informagdes e a avaliagado dos riscos. Em seguida, verifica-se se se trata de
um incidente e juntamente com a administrag&o decide sobre a sua natureza.
Incidente de Seguranga Alimentar: quando a seguranga do consumidor esta em
risco; Incidente legal: quando ndo é cumprido um requisito legal, mas a seguranga
do consumidor n&o se encontra em risco;

Incidente de qualidade: o produto esta fora das especificagdes organoléticas mas a
segurancga do consumidor ndo esta em risco

Caso se trate de um incidente de Seguranga Alimentar seguir para a atividade
seguinte, caso contrario gerir alerta tendo em conta os procedimentos de rotina.

Se os produtos que tenham deixado de estar sob controlo da organizag&o sao
posteriormente determinados como néo seguros, a organizagdo deve notificar as
partes interessadas e meios de comunicagéo relevantes de acordo com o potencial
impacto na saude publica da ndo conformidade, e dar inicio a retirada do mercado.

Efetuar o bloqueio ou retirada de todos os produtos e lotes afetados existentes nas
instalagdes da empresa através de uma quarentena e gerir a recolha de produtos e
lotes nas instalagdes dos clientes. De igual forma, devera ser verificado que outros
lotes de produto final poderdo estar afetados.

Proceder de acordo com o Procedimento Controlar Produto N&o Conforme

Substituir os lotes afetados por novos lotes de forma a minorar os efeitos nas partes
interessadas. Efectuar analises sobre os produtos afetados.

Comunicar as entidades o controlo e tratamento interno realizado aos produtos e
lotes afetados.

Autoridade de Seguranga Alimentar e Econémica

Av. Conde de Valbom, 98 1050-070 Lisboa

Tel 21 798 3600; Fax 21 798 3654; Email correio.asae@asae.pt
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ANEXO XXV - Controlo da nao conformidade

C\ Versio: 1| Elaborado por:

) | comdalgel  pg 2202 - controlar Produto Potencialmente N&o Seguro Processo: Produzir | Aprovado por:
Modelo: Mod CDG XXX- XX Data:

Ambito: Finalidade:
Este procedimento é aplicavel a todo o Produto N&o Conforme e/ou Potencialmente N&o Seguro detetado Formalizar o tratamento do Produto N&o Conforme e/ou Potencialmente
decorrente dos desvios de limites criticos associados aos Pontos Criticos de Controlo, perda de controlo N&o Seguro, detetado em qualquer fase.
relacionada com os Pré Requisitos Operacionais.
Matriz de Alteragdes Documentos de Referéncia:

Data Motivo
§ Normas da familia NP EN ISO 9001 e ISO 22000;
§ Matriz de Distribuicdo
§ Matriz de controlo de documentos e registos;
§ Painel de Controlo

Definices e Abreviaturas:

A - Autoridade; R - Responsabilidade; C - Colaboragdo; TC - Todos os Colaboradores;

PPNS (Produto Potencialmente Ndo Seguro) - produto (produto acabado, intermédio, matérias primas e subsididrias) que ndo cumpre com os requisitos especificados.

Acdo Corretiva - Agdo para eliminar a causa de uma ndo conformidade

PCC - Ponto Critico de Controlo - Etapa na qual pode ser aplicada uma medida de controlo e é essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seurnaca aliemntar ou reduzi-loa um
nivel aceitavel

Perigo para a Segurancga Alimentar - Agente Bioldgico, Quimico ou Fisico presente no género alimenticio, com potencial para causar um efeito adveso para a saude.

PPR - Programa Pré-Requisito - Actividades e condigdes basicas que sdo necessarias para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar apropriado a produgao, ao
manuseamento e ao fornecimento de produtos acabados seguros para o consumo humano.

PPR Operacional - Programa de Pré-Requisitos Opeacional identificado pela analise de perigos como essencial para controlar a probabilidade de introdugdo de perigos para a seguranga
alimentar nos produtos, ou no ambiente de armazenamento.

Derrogar - Autorizagdo para utilizar ou liberar um produto que ndo esteja conforme os requisitos especificados.

Autorizacéo de Desvio - Autorizagdo para a ndo satisfagdo de requisitos originalmente especificados para um produto antes da sua realizagdo.
Reprocessamento (correcdo) - Agdo sobre um produto ndo conforme para o tornar conforme com os requisitos.

Reparacao (corregdo) - Agdo sobre um produto ndo conforme para o tornar aceitavel para a utilizagdo pretendida.

Rejeic&o - agdo sobre um produto ndo conforme para impossibilitar a sua utilizagdo originalmente prevista.

Liberar - Autorizagdo para passar a fase seguinte do processo.
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Atividades SEIES

VLM
Consultores

Descrigéo Suporte papel / amostra Suporte Digital Actividade

ESA

ESA

Eod.CDG.OZO

dentificar produto .
Potencialmente Ndo Ficha de PPNS
seguro

Produto
Potencialmente
Nao Seguro?

Identificar lotes afetados PQ.10.08

Liberar PPNS

Identificar produto potencialmente ndo seguro através do seu registo e descrigéo no
Mod.CDG.020

0 produto potencialmente ndo seguro pode ter as seguintes origens desvio dos limites
criicos dos PCC's, perda de controlo dos Pré-requisitos operacionais, numa situagéo de
emergéncia ou um acidente, reclamagdes e outros desvios aos requisitos do produto.

0O Produto Nao Conforme ou Potencialmente N&o Seguro detetado devera ser separado do
produto conforme e ser identificado como "Produto N&o Conforme ou Potencialemnte Nao
Seguro".

Avaliar o PPNS no que respeita a sua origem (PCC, PROs, acidente ou outros requisitos dos
produtos), bem como a extensao da causa e a consequéncia para a seguranga alimentar.
Em caso positivo seguir para a atividade "ldentificar lotes afetados”. Caso contrario seguir
para a atividade "Corrigir/Destruir PPNS".

Todos os lotes do PPNS que possam ter sido afetados devem ser identificados mediante a
sua retengéo / recolha caso se encontrem dentro das instalagdes ou sujeitos a retirada na
eventualidade desses lotes terem sido sujeitos a expedigéo. De igual forma devem ser
mantidos em seguranga ou sob supenvis&o até que sejam avaliados para liberagao,
destruidos, determinados como sendo seguros para a mesma (ou outra utilizagao) ou
reprocessados de modo a que se tornem seguros.

Veerificar a possibilidade de liberar o PPNS identificado. Caso contrario sequir para a
atividade "Corrigir/Destruir PPNS".
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Liberar PPNS

\ 4

y

Corrigir/Destruir PPNS

Desenvolver Agdes
Corretivas

Encerrar PPNS

Fim

Consultores

Cada lote de produto afetado pela néo conformidade apenas pode ser liberado como seguro
quando uma das seguintes condigbes se aplica

a) existéncia de outras evidéncias, para além do sistema de monitorizag&o que demonstram
que as medidas de controlo tém sido eficazes

b) a evidéncia demonstra que o efeito combinado das medidas de controlo para aquele
produto em particular satisfazem o desempeho pretendido;

¢) os resultados de amostragem, andlise e/ou outras afividades de verificagdo demonstram
que o lote do produto afetado esta conforme com os niveis de aceitagéo identificados para
0(s) perigo(s) para a seguranga alimentar considerado(s).

Corrigir o PPNS atraves de reprocessamento ou novo processamento dentro ou fora da
organizagao com o fim de assegurar que 0 perigo para a seguranga alimentar ou o desvio
aos requsisitos do produto ‘eliminado ou reduzido a niveis de aceitagéo, ou destruigéo /
disponibilizagéo do produto para residuo.

Seréo desencadeadas acgdes correctivas de acordo com o procediemnto Desenvolver
Acgbes de Melhoria sempre que as causas do PPNS sejam imputaveis & empresa.

Para as restantes origens abrir uma NC de acordo com o procediemnto Desenvolver Acgdes
de Melhoria.

Encerrar o registo de produto potencialmente ndo seguro apds avaliagao eficazdo
tratamento.

144



Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar | VLM
Consultores

ANEXO XXVI - Desenvolver acdes de melhoria

b Verséo: 2| Elaborado por:

) comdalgel PQ.10.04 - Desenvolver Agoes de Melhoria | processo:  Monitorizar, Medir e Melhorar |  Aprovado por:

\J Modelo: Mod CDG XXX -XXX Data:
Ambito: Finalidade:

Este procedimento aplica-se ao planeamento e implementacéo de aces de melhoria relativas a problemas
verificados ou potenciais para a organizagdo, oriundos dos seus processos / atividades (nomedamente da
monitorizacdo da eficacia), de auditorias, da revisdo do sistema, do tratamento de produto ndo conforme
(segundo critério a determinar em procedimento documentado), do tratamento de reclamacdes (segundo
critério a determinar em procedimento documentado) ou sugestdes de partes interessadas.

Matriz de Alteracbes
Data Motivo

Defini¢Bes e Abreviaturas:

A - Autoridade; R - Responsabilidade; C - Colaboragéo;

SQ - Senvico Qualidade; TC - Todos os colaboradores

corre¢do - Acdo para eliminar uma néo conformidade detetada.

Nota 1: Uma correcéo pode ser efetuada em conjunto com uma acgéo corretiva.

Nota 2: Uma correcéo pode ser, por exemplo, reprocessamento ou reclassificagéo.

Acdo Corretiva - Agdo para eliminar a causa de uma nédo conformidade detetada ou de outra situacdo indesejavel.

Assegurar que sdo identificadas e empreendidas a¢des para eliminar as
causas de ndo conformidades, detetadas ou potenciais, com o propésito de
ewvitar repeti¢des ou prevenir a sua ocorréncia.

Documentos de Referéncia:

§ Normas da familia NP EN ISO 9000 e ISO 22000;

§ Matriz de Distribui¢do

§ Matriz de controlo de documentos e registos;

8§ Painel de Controlo

Acdo Preventiva - Acdo para eliminar a causa de uma potencial ndo conformidade ou de outra potencial situagao indesejavel.

Nota 1: Pode existir mais do que uma causa para uma ndo conformidade.

Nota 2: As a¢fes corretivas tém lugar para evitar recorréncias enquanto que as agdes preventivas tém como objectivo prevenir ocorréncias.

Nota 3: correcdo e acdo corretiva tém significados distintos.
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Actividades

BEES

VLM
Consultores

——
DIl (o) | Supore papel /amosta (8 gL Actvidade

sQ | TC
SQ | TC
sQ | TC
SQ | ™
sQ

| Mod CDG 003

-

| Identificarndo

conformidade

Plano de Melhoria

Plano de Melhoria

Plano de Melhoria

I— |dentificar causas

Determinare implementar
acgdes de melhoria

Avaliar a eficacia

Acgbes
eficazes ?

Sim

Fim

i

Plano de Melhoria

Plano de Melhoria

Plano de Melhoria

Plano de Melhoria

Identificar /descrever a ndo conformidade (problema) verificada no Plano de Melhoria,
indicando a origem da sua detegao e respectivo processo. Se for possivel encetar uma agao
de corregao para eliminar o problema deve-se identificar a mesma no Plano de Melhoria e
implementa-la de logo que possivel.

Identificar e anexar eventuais documentos relacionados.

Identificar o grupo de causas verificadas ou potenciais e descrever as causas verificadas ou
potenciais para tratamento.

Determinando as agdes corretivas ou preventivas a desenvolver, nomeando responsaveis e
prevendo os prazos de implementagéo e para avaliagdo da eficacia. Implementar as agdes
previstas.

Avaliar a eficacia das ages corretivas no prazo previsto verificando a reocorréncia de
problemas idénticos com causas semelhantes. Avaliar a eficacia das agdes preventivas no
prazo previsto mediante a ndo ocorréncia dos problemas previstos e quantificar qual o impacto
I custo da mesma.

Se as agdes foram eficazes finalizar actividades, caso contrario, abrir agao corretiva para o
mesmo problema ou potencial problema.
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