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Conceitos

Limite critico - O critério que separa a aceitabilidade da ndo aceitabilidade (NP EN ISO

22000:2005).

Medidas de controlo - Segundo a NP EN I1SO 22000:2005 de 25 de Setembro, uma medida
de controlo é uma agdo ou atividade que pode ser utilizada para prevenir ou eliminar um

perigo para a seguranca alimentar, ou reduzi-lo para um nivel aceitavel.

Performance Criterion - Efeito na frequéncia e/ou concentragdo de um perigo num
produto alimentar que deve ser atingido através da aplicacdo de uma ou mais medidas de

controlo que permitem ou contribuem para um PO ou FSO (ICMSF, 2002).

Plano HACCP - Documento preparado de acordo com os principios do HACCP para
assegurar o controlo dos perigos identificados como significantes para a seguranca

alimentar (ICMSF, 2002).

Ponto Critico de Controlo - Etapa na qual o controlo deve ser aplicado de forma essencial
para prevenir ou eliminar um perigo de seguranca alimentar, ou reduzi-lo para um nivel

aceitavel (ICMSF, 2002).

Programa de pré-requsitos operacionais - Programa exigido antes da aplicacao do sistema
HACCP para garantir que as instalacdes de processamento de peixe e marisco estdo a
funcionar de acordo com os principios de higiene alimentar do Codex, com o cdédigo de
praticas adequado e a legislacdo de seguranca alimentar aplicavel (Codex Alimentarius,

2004°).

Sistema de Controlo de Seguranca Alimentar - Combinacdo de medidas de controlo que
quando tomadas em conjunto, asseguram que os alimentos sdo seguros tendo em conta

a sua utilizacdo (Codex Alimentarius, 2005).

Sistema HACCP - Sistema que identifica, avalia, e controlo perigos que sdo significantes

para a seguranca alimentar (ICMSF, 2002).

Tolerable Level of Risk (TLR) - O nivel de risco proposto tendo em consideracdo o impato

na saude publica, a fiabilidade tecnoldgica, as implicacdes econdmicas, e o que a
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sociedade reconhece como razodvel tendo em conta outros riscos na vida quotidiana

(ICMSF, 2002).
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Resumo

A seguranga alimentar visa assegurar o fornecimento de produtos alimentares
seguros, podendo ser alcangada através de processos baseados nos principios HACCP. A
validagdo do sistema HACCP ¢é util para determinar se o mesmo é cientifica e
tecnicamente sdlido, de forma a obter um produto final seguro. O presente trabalho
surgiu da necessidade de determinar se o sistema HACCP de uma empresa de
processamento e comercializagdo de peixe congelado, permite obter produtos finais
seguros. Pretendeu-se assim comprovar, ou ndo, o cumprimento de todos os pré-
requisitos inerentes ao sistema HACCP e os requisitos do mesmo. Foram sido elaboradas
varias checklists e procedeu-se a ensaios para verificacdo da validade do sistema HACCP
implementado. Pode-se concluir, que apesar do plano HACCP da empresa necessitar de
ser revisto, o seu sistema HACCP pode-se considerar vdlido para garantir a obtencdo de

produtos seguros.

Palavras-Chave: Segurancga Alimentar, HACCP, Validacao, Produtos da Pesca Congelados
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Abstract

Food security aims to ensure the provision of safe food using procedures based on the
principles of HACCP. Validation of the HACCP system is useful to determine whether it is
scientifically and technically sound, in order to obtain a safe final product. This work arose
from the need to determine whether the HACCP system of a company processing and
marketing frozen fish was able to effectively conduct to safe products. We validated
whether all prerequisites and requirements of the HACCP system were fulfilled. With this
aim we developed several checklists and validation experiments to carry out validation. It
can be concluded that, despite need to review the company's HACCP, the HACCP system

can be considered valid in order to produce safe products.

Keywords: Food Safety, HACCP, Validation, Fishery Frozen Products
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1. INTRODUCAO

A alimentacdo é um ato essencial na nossa vida, onde se reflete também uma
parte importante da cultura prépria de cada pais (Pontes, 2010). A seguranca alimentar é
uma preocupac¢dao de saude publica, que visa assegurar o fornecimento de produtos
alimentares seguros, sendo um grande desafio para as autoridades nacionais e

internacionais (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°).

Mudangas nos padrdes globais de producdo e comercializagdo dos produtos
alimentares (Figura 1) (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°),
bem como, varios incidentes recentes, enfraqueceram seriamente a confianca dos
consumidores na cadeia alimentar (Food and Agriculture Organization of the United
Nations, 2006b), despertando a sua preocupag¢do para questdes de seguranga alimentar
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°), nomeadamente no que
diz respeito a pesticidas, promotores de crescimento, perigos microbioldgicos,
encefalopatia espongiforme bovina (BSE), corantes e aditivos alimentares, e organismos
geneticamente modificados (OGM’s) (Cunha e Moura, 2008). Criou-se assim um ambiente
cada vez mais exigente no qual os sistemas de seguranca alimentar operam (Food and

Agriculture Organization of the United Nations, 2006b).

Aumento do Volume Preocupagao dos
e Diversidade de Consumidores com a

Trocas Comercias % % Proteccdo da Saude
Publica
FOCO NA

SEGURANCA
ALIMENTAR
Alteragoes Climaticas ﬁ Alteragoes Ecoldgicas
e nas Praticas e Comportamentais
Agricolas dos Consumidores

Melhoramento da Detecgdo e
Controlo de Perigos

Figura 1 - Factores de alteragdo nos sistemas de seguranca alimentar
(Adaptado de Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°)



A responsabilidade pela seguranca alimentar é partilhada por todos os
intervenientes na cadeia alimentar, desde a produgdo até ao consumidor final,
envolvendo produtores, processadores, distribuidores, consumidores e autoridades
oficiais (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°). Contudo as
entidades governamentais devem estabelecer um ambiente institucional e regulador para
controlar e assegurar a seguranca alimentar (Food and Agriculture Organization of the

United Nations, 2006°).

O Artigo 52, do Regulamento (CE) n. 2 852/2004, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 24 de Abril, relativo a Higiene dos Géneros Alimenticios, requer que os
operadores das empresas do setor alimentar criem, apliguem e mantenham um processo
ou processos permanentes baseados nos principios HACCP (Retificagdo do Regulamento

(CE) n2 852/2004, de 25 de Junho de 2004).

O HACCP assenta em bases cientificas e tem um caracter sistematico identifica e
avalia os perigos especificos e as medidas para o seu controlo de forma a garantir a
seguranca dos alimentos (Codex Alimentarius, 2003; European Commission, 2005; Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2006°). O objetivo do HACCP é
concentrar o controlo nos pontos criticos de controlo (PCC’s) (Codex Alimentarius, 2003),
é uma ferramenta para avaliar perigos e estabelecer sistemas de controlo que incidem
sobre a prevencdo ao invés de confiar principalmente em testes ao produto final (Codex

Alimentarius, 2003; European Commission, 2005).

A NP EN ISO 22000/2005 é uma norma horizontal, ou seja, € uma norma genérica
para sistemas de gestdao, que pode ser aplicada a qualquer fase da cadeia alimentar,
sendo reconhecida internacionalmente (Pontes, 2010). Esta norma fornece os requisitos
para um sistema de gestdo de seguranca alimentar, e especifica que a equipa de
seguranca alimentar deve planear e implementar os processos necessarios para validar as
medidas de controlo e/ou as combinacdes de medidas de controlo, para verificar a

melhoria do sistema de gestdo da seguranca alimentar (NP EN I1SO 22000/2005).

O controlo de perigos potencialmente associados com alimentos envolve
tipicamente a aplicacdo de medidas de controlo (Pontes, 2010). A validacdo destas
medidas foca-se na recolha e avaliacdo de informacao cientifica, técnica e observacional

2



para determinar se sdo capazes de atingir o objetivo em termos de controlo de perigos
(Codex Alimentarius, 2008; Almanza, 2010; Pontes, 2010). Ou seja, é através do processo
de validagdo que se demonstra que as medidas de controlo selecionadas sao
efetivamente capazes, de um modo consistente, de atingir o nivel pretendido de controlo
dos perigos (NP EN ISO 22000/2005; Scott, 2005; Paiva e Menezes, 2007; Almanza, 2010;
Food Safety and Inspection Service, 2010; Pontes, 2010), a validagdo é fundamental para
determinar se um plano HACCP é eficaz e atinge o seu propdsito, e por consequéncia se o

sistema HACCP permite obter produtos seguros.



2. Objetivos

O principal objetivo deste trabalho consistiu em validar o sistema HACCP da
RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Alimentares, Lda. para tal estabeleceram-se os

seguintes objetivos secundarios:
- Distinguir verificagdo de validagdo;

- Estabelecer técnica e cientificamente o que é a validagao do sistema HACCP, qual
a sua finalidade, vantagens e desvantagens, etapas preliminares a realizar, e quais os

processos de validagdo mais adequados;
- Avaliar a significancia dos perigos e respetivos graus de risco;

- Rever das medidas de controlo implementadas pela empresa;

- Avaliar dos resultados de monitorizacdo dos pontos criticos de controlo e de
pontos de controlo, caso estes ultimos existam, e de medidas preventivas de controlo de
boas praticas de fabrico; com o objetivo final de validar com evidéncias objetivas, e
justificar, os critérios, ou limites criticos, ou medidas de controlo adotadas em pontos de

controlo; através do estudo da validacdo documental e paramétrica;

- Analisar e validar das accoes corretivas implementadas, analisando a sua eficacia,

a sua eventual alteracdo e revisao;

- Analisar os relatérios de auditoria do HACCP, de alteragdes ao plano HACCP, de
relatdrios de validacdo anteriores, de informacdo sobre reclamacdes de clientes e
consumidores, da revisao das ligacdes entre o plano HACCP e as medidas preventivas de

controlo e as boas praticas de fabrico e de higiene.



3. A VALIDACAO

3.1. A validagao e os diferentes sistemas de qualidade e seguranga alimentar
3.1.1. Sistemas de qualidade e segurancga alimentar

As preocupacdes publicas com a seguranca dos alimentos fornecidos tém
aumentado nos ultimos anos (Krieger et al., 2007; Food Safety & Quality Systems, 2010),
e com a liberalizacdo dos mercados agro-industriais e a integracdo dos alimentos nas
cadeias de fornecimento a nivel mundial, a garantia da qualidade e segurancga alimentar
tornou-se uma grande preocupacdo (Rohr et al., 2005; Krieger et al., 2007; Will e

Guenther, 2007).

Pelo que foi referido no paragrafo anterior o comércio global necessita de
produtos estandardizados (Rohr et al., 2005; Krieger et al., 2007; Will e Guenther, 2007).
No seguimento de incidentes repetidos e graves, tais como, a doenga das vacas loucas
(BSE), dioxinas e aflotoxinas, a preocupacdao com a protecdo do consumidor tornou-se
uma prioridade para as autoridades dos mercados de grande escala dos Estados Unidos
da América e da Unido Europeia (Rohr et al., 2005; Krieger et al., 2007; Will e Guenther,
2007). Com o fluxo constante de reportagens de incidentes de seguranca alimentar, os
consumidores de hoje tornaram-se cautelosos com as garantias do governo e perderam a
confianca em alguns elos da cadeia de abastecimento alimentar (Food Safety & Quality
Systems, 2010). Eles querem garantias de que os alimentos que compram s3o seguros,
independentemente de onde sdo cultivados, processados ou fabricados (Food Safety &
Quality Systems, 2010). Desta forma, estdo a surgir cada vez mais requisitos legais para
sistemas de qualidade e seguranca alimentar que assegurem a inocuidade ao longo de
toda a cadeia alimentar (Will e Guenther, 2007), tendo crescido a sua importancia ao

longo das ultimas duas décadas (Ashurst, s.d.).

Os retalhistas e as empresas do setor alimentar e de nutricdo sdo sensiveis as
exigéncias dos consumidores, que exigem que os fornecedores de alimentos
implementem sistemas de seguranca alimentar e de gestdo da qualidade melhorados e
mais consistentes, a fim de manter a confianga dos consumidores na seguranca e

gualidade dos alimentos que vendem (Food Safety & Quality Systems, 2010).



Desta forma e em resultado a protestos generalizados devidos a incidentes
alimentares, muitos retalhistas e os seus associados tomaram a iniciativa de desenvolver
boas praticas comuns para a seguranca e qualidade alimentar, desde o prado até ao
prato, integrando-as ao longo de toda a cadeia de fornecimento e nos seus conceitos de
qualidade (Will e Guenther, 2007), o que tem aumentado a credibilidade dos seus
produtos junto dos consumidores, embora ainda a um nivel baixo (Rohr et al., 2005). As
empresas do setor alimentar devem assim comunicar ativamente as suas iniciativas de

seguranca alimentar como parte da sua ética e responsabilidade social (Rohr et al., 2005).

A consequente pressdao nos produtores, na industria transformadora, nas
empresas exportadoras, bem como nas entidades que levam a cabo os controlos oficiais,
vai para além de fronteiras e implica requisitos exigentes ao alto nivel dos sistemas de
garantia de qualidade e seguranca alimentar (Will e Guenther, 2007). Como
consequéncia, agricultores e empresas do setor alimentar, autoridades oficiais, 6rgaos de
acreditacdo e certificacdo, e organizacdes de aconselhamento nos paises exportadores,
tiveram a necessidade de desenvolver e implementar guias e sistemas que garantam a

qualidade e seguranca alimentar (Will e Guenther, 2007).

Surgiram assim inimeros sistemas de qualidade e seguranca alimentar, com base
numa combinacdo de exigéncias relativas ao produto alimentar (qualidade e seguranca
do produto), a organizacdo, e a gestdo da producdo de alimentos e processos de
transformacdo (qualidade de processo) (Krieger, et al., 2007). Embora esta evolucdo
tenha ocorrido principalmente na Europa, com o advento da Global Food Safety Initiative

(GFSI) o seu alcance foi ampliado para uma escala mais global (Krieger, et al., 2007).

A maioria dos sistemas de qualidade e seguranca alimentar reconhece que a
responsabilidade primaria em garantir a qualidade e seguranca alimentar recai nos
produtores, processadores e exportadores, e que o controlo da qualidade e seguranca
alimentar deve ser baseado na andlise de risco (Will e Guenther, 2007). A
responsabilidade dos operadores (Figura 2) cobre assim toda a cadeia de fornecimento e
comercializacdo, desde a producdo primaria até ao consumidor final, e engloba todos os

intervenientes nos paises de importacdo e exportacao (Will e Guenther, 2007).



Producdo Venda das Processamento Venda e Compra
Agricola Matérias-primas e embalamento importagdo
®Resp. dos ®Resp. dos *Resp. dos *Resp. vendedores *Resp.

agricultores transportadores processadores «BPP consumidores
*Boas Praticas *Boas Praticas de *Boas Praticas de *BPD

Agricolas (BPA) Distribuicdo (BPD) Processamento

(BPP)
4 4 4 4

Figura 2 — A cadeia de fornecimento alimentar e a responsabilidade dos operadores em termos de
qualidade e seguranca alimentar (Adaptado de: Will e Guenther, 2007)

Atualmente existem vdrios sistemas de qualidade e seguranca alimentar
disponiveis, e a selecio de um deles passa por critérios especificos, de acordo com o
objetivo de cada interveniente da cadeia alimentar, o que exige a andlise dos custos e
beneficios de cada alternativa (Krieger et al. 2007), qualquer sistema constitui uma
abordagem sistematica para garantir que os produtos alimentares tém qualidade e

seguranca em qualquer fase de producdo e distribuicdo (Sikora e Strada, s.d.).

Atualmente existem varias orientacOes, leis, regulamentos, normas e diretivas
relacionadas com a producao de alimentos e produtos agricolas, com a protecao do meio
ambiente e com a prevencdo de praticas comerciais desleais (Will e Guenther, 2007).
Estas orientagcdes podem agir a nivel mundial, continental, nacional ou setorial (Will e
Guenther, 2007). Segundo Will e Guenther (2007), “os sistemas de qualidade e seqguran¢a

alimentar que as empresas podem sequir (Figura 3) dividem-se em quatros niveis:

- Normas multilaterais;
- Normas internacionais;
- Normas nacionais;

- Normas privadas.”




NORMAS ALIMENTARES NO INTERESSE DA DEFESA DO CONSUMIDOR

NORMAS VOLUNTARIAS

PRIVADAS BRC; DS 3027:2002, IFS; SQF; NZ GAP

NORMAS OBRIGATORIAS

NACIONAIS PADROES DE QUALIDADE E HIGIENE PARA OS PAISES DA UNIAO EUROPEIA

NORMAS OBRIGATORIAS

INTERNACIONAIS PADROES DE QUALIDADE E HIGIENE PARA OS PAISES DA UNIAO EUROPEIA
UNECE; OECD; IEC; CAC; OIE; IPPC; ISO

Legenda: ISO — International Organization for Standardization

BRC — British Reatail Consortium IEC — International Electrotechnical Commission

IFS — International Food Standard CAC — Codex Alimentarius Commission

SQF — Safe Quality Food OIE — World Organization for Animal Health

NZ GAP — New Zealand Good Agricultural Practices IPPC — International Plant Protection Convention

UNECE — United Nations Economic Commission for Europe DS - Dutch Standardization

OECD - Organization for Economic Cooperation and Development

Figura 3 — Normas alimentares no interesse da defesa do consumidor (Will e Guenther, 2007)

Alguns sistemas sdo obrigatdrios por lei e alguns voluntdrios (Figuras 3 e 4), a
distincdo entre os sistemas obrigatérios e voluntarios é baseada no fato de que a
seguranca (produtos livres de perigo) é a qualidade dos alimentos (Sikora e Strada, s.d.),
ou seja, a seguranca dos alimentos tornou-se uma carateristica de qualidade dos mesmos
(Rohr et al., 2005). Os sistemas obrigatérios foram estabelecidos para garantir a
seguranca alimentar e sdo posteriormente chamados de "sistemas de garantia de
seguranca”; estes incluem boas praticas de higiene (BPH), boas praticas de fabrico (BPF) e

a hazard analysis critical control point (HACCP), entre outros (Sikora e Strada, s.d.).

Y
I

Sistemas de qualidade e
seguranga alimentar

- - -~

Obrigatdrios Vel Ees
(Exigidos pela lei) Byt oeles

compradores)
Seguranca Qualidade
(BPH/BPF, HACCP, etc...) ~ (1509000, 1SO 14000, etc...)

Figura 4 - Diagrama de qualidade e seguranca alimentar obrigatérios versus voluntarios
(Sikora e Strada, s.d.)



3.1.2. A validagao na perpetiva dos diferentes sistemas de qualidade

3.1.2.1. Codex Alimentarius e a Norma DS 3027E:2002 - gestao da seguranga alimentar

baseada no HACCP

O Codex Alimentarius é um corpo internacional intergovernamental, com mais de
170 paises membros estabelecido em 1963 pela FAO e pela WHO (Will e Guenther, 2007;
Alliance for Natural Health, 2008; FAO e WHO, 2010%). E um repositério de normas,
codigos de conduta, diretrizes e outras recomendacdes (FAO e WHO, 2006; Alliance for
Natural, 2008; FAO e WHO, 2010b). Atuando como referéncia mundial para
consumidores, produtores, processadores, agéncias de controlo nacional, e transa¢des

internacionais (Will e Guenther, 2007; FAO e OMS, 2010%).

A DS 3027E:2002 — Gestdao da Seguranga Alimentar baseada no HACCP — é uma
norma dinamarquesa (com versao inglesa), equivalente a ELOT 1416 (norma grega) (TUV,
2010) desenvolvida pela DS (Danish Standards) (organismo certificador dinamarqués
pertencente a rede IQNet), e que pode ser usada por todas as empresas que desejem

obter a certificacdo do seu sistema HACCP (Associacao Portuguesa de Certificagdo, 2005).

Tanto o Codex Alimentarius (1997) como a norma DS 3027E:2002 - gestdo da
seguranca alimentar baseada no HACCP definem a validacdo como a verificacdo e
confirmacdo do sistema de HACCP de forma a determinar a sua conformidade (Codex
Alimentarius, 1997; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005), ou seja, é a obtencao
de evidéncias objetivas de que uma medida de controlo ou a combinag¢ao de medidas de
controlo, estdo adequadamente implementadas, e sdo capazes de controlar o risco para
um resultado especifico (Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005; Codex
Alimentarius, 2008) garantindo a seguranca alimentar (Associacdo Portuguesa de

Certificacdo, 2005).

No entanto, segundo o Codex Alimentarius a validacdo centra-se em recolha e

avaliacdo de (Codex Alimentarius, 2008):

- Informacao cientifica e técnica e;

- Observagoes.



De forma a determinar se as medidas de controlo sdo capazes de atingir os seus
fins especificos em termos de controlo dos riscos, a validagcdo deve ser realizada no
momento em que o sistema de qualidade e seguranca alimentar é concebido, ou quando
surgem alteragOes que indiqguem a necessidade de revalidagdo (Codex Alimentarius,

2008).

Para a DS 3027:2002, a validagdao do plano HACCP deve incluir (Associagao
Portuguesa de Certificacdo, 2005):

- A revisdo da identificacdo e avaliacdo de perigos;

- A revisao das medidas de controlo;

- A determinacdo dos pontos criticos de controlo;

- A justificacdo para os limites criticos;

- A avaliacdo da severidade dos perigos;

- A avaliagdo dos resultados de monitorizagao dos pontos criticos de controlo;

- A anadlise das ac¢bes corretivas implementadas e a sua eficacia;

- A andlise dos relatdrios de auditoria do HACCP, de alteragdes ao plano HACCP, de
relatdrios de validacdo anteriores, de informacdo sobre reclamacdes de clientes e
consumidores, da revisao das ligacdes entre o plano HACCP e os programas de fabrico e

de higiene.

3.1.2.2. NP EN 1SO 9001:2008 e NP EN I1SO 22000:2005

A ISO é a maior organizacdo do mundo de desenvolvimento de normas
internacionais (International Organization for Standardization, 2010). Para a ISO
9001:2008 a validacdao consiste na confirmacgao, através de evidéncia objetiva, de que
foram satisfeitos os requisitos para um utilizador ou aplicacdo pretendida (Associacao

Portuguesa de Certificacao, 2010).

Para a ISO 22000:2005, tal como para o Codex Alimentarius, a validacdo consiste
em confirmar (através da obtencdo de evidéncias objetivas) que as medidas de controlo
sdo eficazes, mas também que os programas de pré-requisitos operacionais (PPROs) sdo
eficazes, e conseguem efetivamente assegurar que, quando dentro das especificacGes
previstas, o nivel do perigo de seguranca alimentar no produto acabado nao ultrapassa o
nivel de aceitacdo definido (ISO 22000/2005; Paiva e Meneses, 2007).
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3.1.2.3. OIE - World Organization for Animal Health

A OIE consiste numa organizagao que procura proteger a saude animal através de
uma maior divulgacdo da informacao veterindria, definicdo de padrdes minimos de saude
dos animais nas transagdes internacionais, e na qual especialistas contribuem para a
solucdo de doencas, encorajando de igual modo a coordenacdo entre as autoridades

oficiais (Will e Guenther, 2007).

Na perpetiva da OIE, a validacdo é a avaliacdo de um processo para determinar a
sua aptiddo para um determinado uso e inclui a otimizacdo do ensaio e demonstracdo de
cardteristicas de desempenho (OIE, 2009). O processo de validacdo consiste em trés
fases, a fase de pré-validacdo, a fase inicial de validacdo e a fase de validacdo de
confirmacdo (Organisation for Economic Cooperation and Development, 2009; Uhlig et
al., 2009). Para este sistema de qualidade o propdsito da validacdo consiste em
determinar as carateristicas de desempenho, utilidade e limitacdes de um método de
teste que estd sob consideracdo para uso num contexto normativo, e determinar a
medida em que os resultados do teste podem ser usados para identificacdo de perigos, e
para apoiar as avaliagOes de risco ou de salde e as decisdes de seguranca. Contudo,
também este sistema de qualidade e seguranca alimentar baseia a validacdo em
principios cientificos (Organisation for Economic Cooperation and Development, 2009;
Uhlig et al., 2009), tal como o Codex Alimenatrius, a DS 3027:2002, a I1SO 22000:2005, e a
ISO 9001:2008.

3.1.2.4. FPA-SAFE (Supplier Audits for Food Excellence)

O FPA-SAFE é um sistema voluntdrio e independente de auditoria aos
fornecedores de produtos alimentares (NFPA-Supplier Audits for Food Excellence, 2003).
Em relagdo aos sistemas de qualidade privados, a definicdo de validagcdo nao difere
substancialmente dos outros sistemas anteriormente mencionadas (NFPA-Supplier Audits

for Food Excellence, 2003).

De acordo com o FPA-SAFE, “devem existir procedimentos de verificagcdo/validagdo
documentados que garantam e demostrem a validade do plano de HACCP, e que este

opera de acordo com o sistema HACCP” (NFPA-Supplier Audits for Food Excellence, 2003).
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Esses procedimentos de validagao podem incluir um exame global dos riscos e
uma analise exaustiva ao plano de HACCP, para verificar se este é realizado conforme o

especificado no sistema HACCP (NFPA - Supplier Audits for Food Excellence, 2003).

3.1.2.5. GLOBAL G.A.P.

O GLOBALG.A.P. é uma organizacdo privada (GLOBALG.A.P., 2010°% Associa¢3o
Portuguesas de Certificacdo, s.d.) fundada em 1997 pelos retalhistas britanicos em
conjunto com as cadeias de supermercados (Will e Guenther, 2007; GLOBALG.A.P., 2010
Société Générale de Surveillance, 2010), que estabelece normas voluntdrias para a
certificagdo de produtos agricolas em todo mundo (GLOBALG.A.P., 2010°). Para o GLOBAL
G.A.P. a validagdo consiste na confirmacdo, através do fornecimento de evidéncia
objetiva, de que os requisitos para uma determinada utilizacdo ou aplicacdo sdo

cumpridos (GLOBAL G.A.P., 2010b).
3.1.2.6. COCERAL

A COCERAL é o Comité oficial que representa o setor dos cereais, oleaginosas,
azeite, 6leos e gorduras que fornecem a Unido Europeia (Will e Guenther, 2007,
COCERAL, 2010). A COCERAL em conjunto com a FAO, considera que a validagdo em curso
é a verificacdo de que as medidas de controlo vdo garantir que a avaliacdo de risco

permite um nivel de protecdo adequado (FAO, 2004).
3.1.2.7. Safe Quality Food Institute (SQFI)

O SQFI foi criado pelo Food Marketing Institute (FMI), em 2004, representando 1,5
mil empresas associadas do setor retalhista dos Estados Unidos da América (EUA) e de
todo mundo (Will e Guenther, 2007; SQFI, 2010%). Na perpetiva do SQFI, a validac3o
aplica-se ao controlo de fatores, que afetam a seguranca alimentar de forma a comprovar
gue o resultado pretendido foi alcancado (SQFI, 2004); é a avaliacdo dos limites criticos
estabelecidos para os perigos associados, da correta aplicacdo dos programas pré-
requisitos, e outros controlos de segurancga alimentar. Para este sistema de qualidade e

seguranca alimentar o processo de validacao deve incluir (SGFI, 2010b):
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- Validacdo e revalidacdo dos limites criticos estabelecidos para os perigos
associados;
- Validacdo de qualquer alteracdo ao processo ou procedimento para garantir que

ainda sdo eficazes para o controlo dos perigos identificados.
3.1.2.8. Quality and Safety (QS)

A QS é uma alianc¢a que visa garantir a qualidade em todas as fases de producao
de alimentos, desde o prado ao prato do consumidor (QS, 2010). Também para este
sistema de qualidade, a validacdo consiste na evidéncia objetiva de que um processo é
consistente e produz um resultado ou produto no cumprimento das suas especificagdes
predeterminadas (Food and Drug Administration, 2009). O requisito da validacdo do
processo HACCP estd presente na sec¢do 820.75 do Sistema da Qualidade QS, e o objetivo
deste sistema de qualidade e seguranca alimentar é produzir produtos que sdo aptos para
o uso pretendido; desta forma, o processo de validacdo é um elemento chave para
garantir que esses principios e objetivos sejam alcancados (Food and Drug

Administration, 2009).
3.1.2.9. International Food Standard (IFS)

O IFS é um sistema de auditorias comum, é uma ferramenta para garantir a
seguranca alimentar e monitorizar a gestdao da qualidade dos fornecedores de produtos
de marca para uma rede retalhista (Will e Guenther, 2007; Tiago, 2010). O IFS considera
gue enquanto ndo houver processamento de matérias-primas, nem nenhuma
reformulacdo em conformidade com os métodos especificOs, os critérios aplicaveis a

validacdo desses processos n3o sdo aplicaveis (IFS, 2010?).

3.2. Definigbes

De acordo com o dicionario de lingua portuguesa (Casanova, 2002), a validacdo é o

“Ato ou efeito de validar”, sendo que validar é “dar validade a, tornar vdlido ou legitimo”.

De acordo com Santos (2008), em termos etimoldgicos o substantivo validagdo
vem de validar, e validar, por sua vez, vem do latim valido/as/avi/atum/are, que significa

fortificar, fortalecer. A palavra tem como sindnimos: aprova¢do; comprovacao;
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confirmagdo; convalidagdo; corroboragdo; legitimagdo; ratificagao; reafirmagao;
revalidagdo; roboragdo; san¢do e, como anténimos, anulagdo, desaprovacgao,

deslegitimacao, e invalidacdo (Santos, 2008).

A validacdo é definida pelo ICMSF como elemento da verificacdo, cujo foco é
agrupar e avaliar informacdo cientifica e técnica, para determinar se o plano HACCP,
quando corretamente implementado, controla efetivamente todos os riscos, ou seja, a
validacdo é o processo de demonstracdo de que o sistema HACCP, tal como foi planeado,
consegue controlar adequadamente os riscos identificados, para produzir um produto

seguro (ICMSF, 2002; Almanza, 2010; Food Safety and Inspection Service, 2010).

Da mesma forma o Codex Alimentarius (1997) define a validagdo como a eficacia
dos elementos do plano HACCP, e para a NP EN ISO 22000/2005 de 25 de Setembro, a
validacdo significa confirmar (através da obtencdo de evidéncias objetivas) que as
medidas de controlo geridas pelo plano HACCP e pelos programas de pré-requisitos
operacionais (PPROs) sdo eficazes, ou seja, que efetivamente conseguem assegurar que,
quando dentro das especificagdes previstas, o nivel do perigo de seguranca alimentar no

produto acabado ndo ultrapassa o nivel de aceitacdo definido.

Para a Norma DS 3027:2002, a validagdo consiste na confirmac¢do, através da
obtencdao de evidéncias objetivas, que o sistema de gestdo HACCP, incluindo os
elementos do sistema HACCP, garante a seguranca alimentar (Associacdo Portuguesa de
Certificacdo, 2005). A validacdo do plano HACCP corresponde a atividade de avaliar se o
plano HACCP identifica de maneira adequada e controla eficazmente todos os perigos
relevantes para a inocuidade do alimento ou se os reduz a um nivel aceitavel (Associacdo

Portuguesa de Certificacdo, 2005).

Para a NP EN ISO 9000:2005, a validacdo é a confirmacdo, através de
disponibilizacdo de evidéncia objetiva, de que foram satisfeitos os requisitos para uma

utilizacdo ou aplicacdo pretendida (Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2010).

Claramente, a validacdo é a chave para uma abordagem baseada em resultados de

sucesso para a comprovacao e confirmacdo de sistemas de seguranca dos alimentos e de
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qualidade, e é provavel que se torne cada vez mais importante como um meio de ganhar

a confianga na seguranca dos produtos e servigos (Jenson et al., s.d.).

3.3. Finalidade da validagao

A validacdo pode apresentar duas vertentes distintas (Figura 5): a validacdo das

medidas de controlo e limites criticos, e a validacdo do sistema HACCP (Sadia S.A., 2009).

Medidas Controlo e Limites Criticos

Validagdo *

Sistema HACCP

Figura 5 — Vertentes da Validagdo (Sadia S.A., 2009)

A validagdo das medidas de controlo e dos limites criticos tem como finalidade
assegurar que um conjunto de medidas é capaz de atingir o controlo apropriado de um
perigo especifico (Codex Alimentarius, 2004% Sadia S.A., 2009), através dp uso de uma
combinacdo de medidas de controlo que operam adequadamente (Sadia S.A., 2009), ou
seja que ao controlarem os pontos criticos sdo capazes de controlar os perigos
identificados (Scott, 2005) de forma a garantir a seguranca dos alimentos (Sadia S.A.,

2009).

A validacao do Sistema HACCP baseia-se na abordagem aos procedimentos de
verificacdo (Principio 7 do sistema HACCP), e tem como finalidade a avaliacdo das
informacgdes cientificas e técnicas para determinar se o plano HACCP ird controlar os
perigos (Stevenson e Bernard, 1999; Sadia S.A., 2009), e é se 0 mesmo é cientificamente e
tecnicamente soélido, que todos os riscos foram identificados e que o controlo dos
parametros de funcionamento é tal que os perigos sdo controlados (Scott, 2005) de forma

a obter um produto final seguro.
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Ou seja, para que um plano HACCP seja implementado com sucesso é necessario
que este seja validado pelos intervenientes da cadeia de produg¢ao de produtos

alimentares de acordo com os critérios cientificos disponiveis (Codex Alimentarius, 2005).

Muitas vezes, durante um processo de validacdo do sistema HACCP, verifica-se
gue alguns limites criticos foram estabelecidos de forma incorreta ou insuficiente; assim
deve-se validar o sistema HACCP antes e durante o processo de implementagdo (Norton,
2003) e quando esta a funcionar/implementado/aplicado, de maneira a detetar falhas no

mesmo.

A validacdo também permite garantir que os equipamentos ou processos
utilizados na operacdo de producdo de produtos alimentares sdo adequados e que, os

seus parametros operacionais estdo bem estabelecidos (Norton, 2003).

A indUstria tem, assim, a responsabilidade primordial de validar os seus sistemas
HACCP para garantir que todos os componentes foram incluidos no plano e que podem
efetivamente controlar os perigos identificados, como foi planeado (Neves e Ross-Kung,

2003).

3.4. Validagao versus verificacao

Estes dois termos, validacdo e verificacdo sdo muitas vezes confundidos (Scott,
2005; Codex Alimentarius, 2008), em parte porque a validacdo é um componente da
verificacdo, mas também porque ha momentos em que a distingdo entre as duas ndo é

clara (Scott, 2005).

A validagao foca-se na recolha e avaliacao de informacgdes técnicas e cientificas, e
em observagdes para determinar se as medidas de controlo s3o capazes, quando
adequadamente implementadas, de controlar os perigos para reduzir os seus efeitos até
um nivel aceitdvel e que o nivel de controlo pode ser atingido de forma consistente
(Codex Alimentarius, 2005). A validacdo contrasta assim da verificacdo e monitorizacdo
(definidas mais a frente), uma vez que ambas tém lugar depois da validacdo das medidas

de controlo ter sido implementada (Codex Alimentarius, 2005).
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A verificacdo consiste nas atividades, para além da monitorizacdo, que
determinam a eficacia do plano de HACCP e se o sistema opera de acordo com o plano
programado (Neves e Ross-Kung, 2003; Scott, 2005). Ela é a confirmacdo, através de
evidéncia objetiva, de que os requisitos especificados do plano foram satisfeitos (NP EN
ISO 9000:2005; Paiva e Menezes, 2007). A verificacdo, para além da monitorizagdo, passa
pela aplicagdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliagdes sistematicas, além
da monitorizagdo, para determinar se uma medida de controlo esta ou tem estado a
funcionar como previsto (Codex Alimentarius, 2008) a avaliacdo sistemdatica pode
envolver métodos de auditoria, medigdes e outras avaliagdes (em adi¢ao aqueles usados

para monitorizacdo) (DS 3027:2002; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005).

A verificacdo é um processo destinado a (Neves e Ross-Kung, 2003; Associacdo
Portuguesa de Certificagao, 2005; DS 3027:2002);

- Determinar se os processos de produg¢ao e a manutengao de registos estdao a ser
efectuados corretamente;

- Verificar o cumprimento de pré-requisitos dinamicos;

- Verificar se os pontos criticos de controlo (PCCs) estdo bem controlados e;

- Rever o plano HACCP.

A verificacdo envolve uma observacao real de procedimentos e uma profunda
revisdao dos registos (DS 3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003; Associacdo Portuguesa de
Certificacdo, 2005). A equipa de verificacdo deve ser claramente identificada e
responsabilizada (DS 3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003; Associacdo Portuguesa de
Certificacdo, 2005). Em curso, a verificacdo deve ter uma frequéncia bem definida e
estabelecida, ou seja, uma vez por turno didrio, semanal, etc.; no entanto, a verificacdo
completa do sistema HACCP deverd também ser realizada pelo menos uma vez por ano,
ou sempre que houver uma mudancga no sistema HACCP (DS 3027:2002; Neves e Ross-
Kung, 2003; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005). Se os resultados dessa
verificacdo exaustiva identificarem deficiéncias, o sistema HACCP deve ser revisto,
conforme necessdrio, para assegurar que o mesmo estd a controlar os riscos (DS

3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005).
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A monitorizagdo segundo o Codex Alimentarius (2008) é o acompanhamento das
medidas de controlo; é a recolha continua de informagdes que vai determinar se a
medida estd a funcionar como previsto, ou seja, dentro dos limites estabelecidos.
Monitorizar é, entdo, conduzir uma sequéncia planeada de observacdes ou medicdes
(Codex Alimentarius, 2008), em tempo real, nas linhas de fabrico, para avaliar se as
medidas de controlo estdo a funcionar como previsto (DS 3027:2002; Neves e Ross-Kung,
2003; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005; NP EN ISO 9000:2005; Paiva e
Menezes, 2007).

Os procedimentos de monitorizacdo devem ser continuos durante a producao e
devem ser feitos numa etapa do processo que reflete com precisdo o limite critico (Neves
e Ross-Kung, 2003). Em alguns casos, a frequéncia de monitorizacdo reflete os requisitos
regulamentares (Neves e Ross-Kung, 2003). Os resultados dos procedimentos de
vigilancia devem estar prontamente disponiveis e dar informa¢des em tempo util, de
forma a permitir que uma decisdo seja tomada “in loco” sobre a aceitabilidade do
produto e da sua conformidade com o plano HACCP validado (DS 3027:2002; Neves e
Ross-Kung, 2003; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005).

Um plano HACCP implica que sejam praticados procedimentos de validagao e
verificacdo, uma vez que um dos principios do HACCP é estabelecer procedimentos para
verificar se o sistema funciona adequadamente. Desta forma a aprovag¢ao de um plano

HACCP requer a validacdo e verificagcdo no local (Figura 6) (Neves e Ross-Kung, 2003).

/ GARANTIA
Verificagao .| Validagao S PRODUTO
SEGURO

Figura 6 — Esquematizacdo da conjugacao da verificagdo e valida¢do de planos HACCP
(Adaptado: Neves e Ross-Kung, 2003)
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Os resultados das atividades de monitorizacdo e verificacdo associados ao plano
HACCP sdo de extrema importancia, visto que vao permitir determinar quando é que a
revalidacdo do sistema de controlo de seguranca alimentar é necessaria (Codex

Alimentarius, 2005).

3.5. Etapas preliminares a validagao

Segundo Neves e Ross-Kung (2003) e o Codex Alimentarius (2008) antes da
validagdo do plano HACCP deve-se analisar o historial através de registos/documentos do
sistema. Desta forma é possivel analisar e comprovar ou ndo o cumprimento do
estabelecimento para garantir que todos os pré-requisitos do HACCP foram abordados e
estdo a ser controlados, que existem registos, que os pontos criticos de controlo sdo
adequados, que a monitorizacao desses limites é realizada, e que as medidas corretivas
para cada perigo identificado ao longo processo de fabrico do produto sdo controladas,

exequiveis eficazes (Figura 7).

Registos

Verificacao

)
)
)
)

Monitorizagao

[
[
[ Medidas correctivas
[
[

Limites criticos ]

[ Pontos criticos de controlo (PCC’s) ]

[ Perigos ]

[ Processo de fabrico ]

[ Caracteristicas do produto alimentar ]

[ Pré-requisitos ]

Figura 7 — Componentes da validagdo (Neves e Ross-Kung, 2003)

Existe um conjunto de tarefas que devem ser realizadas antes da validacdo, para
gue esta seja realizada da forma mais eficaz e eficiente; estas tarefas podem ser
realizadas de forma independente ou em conjunto com a criacdo do plano HACCP (Codex

Alimentarius, 2008).

As tarefas prévias da validacdo incluem (Codex Alimentarius, 2008):
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a) lIdentificar os perigos que se destinam a ser controlados no produto e/ou
ambiente em questdo, tendo em conta todas as informagdes pertinentes,
incluindo informacdes a partir de uma avaliacdo de risco se estiver disponivel;

b) Identificar os resultados de seguranca alimentar exigidos;

c) Identificar as medidas de controlo que devem ser validadas, tendo em conta:

a) A importancia da medida de controlo para alcangar o controlo do risco
para um resultado especifico.

b) Se a medida de controlo ja foi validada, isto é, identificar se a medida de
controlo foi previamente validada de maneira que é aplicavel e adequada
as empresas do setor alimentar, ou se, o seu desempenho esta tdo bem
estabelecido que uma validacdo adicional ndo é necessdria. Em qualquer
um dos casos, os operadores do setor alimentar devem assegurar que as
condi¢bes em que a operacgao se desenrola nao diferem das condi¢cdes em
gue a medida de controlo foi previamente validada;

c) A prioridade da validacdo, considerando que os resultados de seguranca
alimentar sdo frequentemente dependentes de multiplas medidas de
controlo, pode ser necessdrio definir a prioridade das atividades de
validacdo. Para definir a prioridade das atividades de validagdo, deve ser
ter em conta:

- O efeito do perigo na saude;

- Idade e sexo dos consumidores-alvo;

- O historial do plano HACCP;

- Capacidade para verificar e monitorizar as medidas de controlo;
- Validade legal cientifica e técnica das medidas de controlo;

- Recursos disponiveis.

3.6. Processo de validagao

A validacdo de medidas de controlo no contexto do HACCP inclui a identificacdo de
perigos, a aplicacdo de medidas de controlo, identificacdo de PCC’s, a sele¢do de limites

criticos, e o estabelecimento de ac¢des corretivas (Codex Alimentarius, 2005).
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O processo de validagdo envolve principalmente a revisao do sistema para
evidenciar que (Neves e Ross-Kung, 2003):

- Todos os componentes necessarios do plano HACCP foram incluidos; e que

- A informagdo e os protocolos sao eficazes para prevenir, eliminar ou reduzir

significativamente os riscos, que foram devidamente identificados.

E deve incluir (DS 3027:2002; Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005):

- A revisao da identificagdo e avaliagdao de perigos;

- A revisdao das medidas de controlo;

- A determinacgao dos pontos criticos de controlo;

- A justificagdo para os limites criticos;

- A avaliagcao da severidade dos perigos;

- A avaliacdo dos resultados de monitorizacdo dos pontos criticos de controlo e de
medidas de boas praticas de fabrico;

- A analise das acgbes corretivas implementadas e a sua eficacia;

- A analise dos relatdrios de auditoria do HACCP, de alteracdes ao plano HACCP, de
relatérios de validagdo anteriores, de informacdo sobre reclamacgdes de clientes e
consumidores, da revisdo das ligacdes entre o plano HACCP e os programas de

boas praticas de fabrico e de higiene.

Existe uma variedade de abordagens para alcancar/efetuar a validacdo (Codex
Alimentarius, 2008). A abordagem correta dependera da natureza do perigo, da natureza
das matérias-primas e do produto, do tipo de medidas de controlo ou sistema de
seguranca alimentar selecionado para o controlo do perigo, bem como o rigor pretendido

do controlo do perigo, entre outros (Codex Alimentarius, 2008).

Estas abordagens podem consistir em: a) recolha de dados durante as condi¢des
de producdo dos produtos alimentares (Codex Alimentarius, 2008); b) dados
experimentais que demonstram a adequacdo da medida de controlo (Codex Alimentarius,
2008; Almanza, 2010) e inquéritos (Scott, 2003; Codex Alimentarius, 2008); c) apoio
cientifico e técnico para o plano HACCP (Codex Alimentarius, 2008; Almanza, 2010) e d)

modelos matematicos (Codex Alimentarius, 2008).
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As Informagdes técnicas necessarias para validar as medidas de controlo podem,
em muitos casos, estar disponiveis em muitas fontes (Codex Alimentarius, 2008),
podendo consistir em: principios tedricos; conselhos de especialistas; conselhos das
autoridades oficiais; dados cientificos; artigos de revistas; requisitos legais; documentos
reguladores; dados operacionais; ou outras informacdes que demonstrem que as
medidas de controlo para um processo especifico podem garantir que os perigos nao
ultrapassam os limites criticos estabelecidos (Scott, 2003; NP EN ISO 22000; 2005; Paiva e
Meneses, 2007; Codex Alimentarius, 2008; Almanza, 2010).

A documenta¢do técnica e cientifica deve identificar os perigos (bioldgicos,
quimicos, e fisicos), o nivel de prevencdo dos mesmos a ser alcancado, todos os
parametros ou condi¢es criticas, as etapas de processamento que permitem alcancgar a
reducdo ou prevencao do perigo e o0 modo como essas etapas de processamento serao

monitorizadas (Almanza, 2010).

A documentacao de suporte deve estar suficientemente relacionada com o
produto, processo e riscos identificados na analise de risco (Almanza, 2010). Deve ser
completa e estar disponivel para a validacdao (Almanza, 2010). O plano HACCP também
deve ser implementado no estabelecimento, conforme descrito na documentacdo de
apoio ao sistema (Almanza, 2010). A falta destas medidas levantaria a questdo, se o plano

HACCP foi adequadamente validado (Almanza, 2010).

A demonstracdo pratica de que o plano HACCP é executado como esperado, pode
passar por: observacdes; medicdes; resultados de analises quimicas e microbiolégicas; ou
outras informacdes que demonstrem que as medidas de controlo, como descritas no
plano HACCP, sdo eficazes para atingir o resultado pretendido (Codex Alimentarius, 2008;

Almanza, 2010), ou seja, obter um produto final seguro.

A validacdo através de demonstracGes praticas deve, assim, demonstrar ndo sé
que o plano HACCP é tecnicamente sdlido, mas também que o estabelecimento pode
implementa-lo como projetado para alcancar o efeito pretendido (Almanza, 2010). O
estabelecimento precisa, assim, de recolher dados suficientes para evidenciar que o

processo funciona de forma eficaz diariamente (Almanza, 2010).
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Os modelos matematicos tém como objetivo integrar matematicamente dados
cientificos, sobre a forma como os fatoresque afetam o desempenho de uma medida de
controlo ou a combinacdo de medidas de controlo afetam a sua capacidade para alcancgar

o resultado pretendido em termos de seguranca alimentar (Codex Alimentarius, 2008).

A validagado baseada no uso de modelos matematicos deve ter em consideragao a
incerteza de limites/variabilidades associadas as previsées dos modelos (Codex

Alimentarius, 2008).

Depois de completar as tarefas necessarias antes da validacdo, o processo de
validacdo das medidas de controlo inclui os seguintes passos (Codex Alimentarius, 2008):

1. Deliberar sobre a abordagem ou a combinacado de abordagens a usar;

2. Definir os parametros e os critérios de decisdo que irdo demonstrar que uma
medida de controlo ou a combinagdao de medidas de controlo, encontram-se
adequadamente implementadas, e sdo capazes de controlar de forma consistente
0 perigo para o resultado especificado;

3. Reunir informacbes relevantes e realizar a validacdo dos estudos, quando
necessario;

4. Analisar os resultados;

5. Documentar e analisar a validagao.

3.7. Métodos de validagao

A tendéncia geral na industria segundo Cérdova et al. (2010) é realizar a validacdo
do sistema HACCP, através de auditorias com critérios qualitativos, com foco na avaliacao
de cada fase operacional como item separado, mas este método possui algum grau de
subjetividade pois, em algumas situag¢des, as variaveis de controlo de um PCC e de um

limite critico tém um caracter continuo.

Assim, alguns autores sugerem uma forma quantitativa para monitorizar e validar
estes sistemas através do CEP, de forma a determinar se os limites de controlo e os PCC’s

sdo consistentes com as especificacGes exigidas (Cordova et al., 2010).

Apesar da utilidade desta ferramenta, esta abordagem ignora a possivel interacdo

das varidveis, ao assumir um comportamento normal. Assim, a maioria dos autores
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avaliam a eficacia dos sistemas de HACCP, com énfase no acompanhamento dos
respetivos PCC’s, através de técnicas estatisticas multivariadas obtendo conclusdes

favoraveis em comparacdo com a abordagem classica univariada (Cérdova et al., 2010).

Podem-se aplicar técnicas estatisticas em cada etapa do sistema HACCP (Gonzalez-
Miret, et al., 2001), e como ja foi mencionado anteriormente uma das técnicas mais
utilizadas, é o CEP (Srikaeo e Hourigan, 2002; Srikaeo et al., 2005; Cérdova et al., 2010);
esta técnica consiste numa metodologia aplicdvel para a monitorizacdo de um processo
gue visa a identificacdo de causas especiais de variacdo, sinalizando a necessidade de se
tomarem acgBes corretivas sempre que apropriado, e aplica-se quer ao processamento,
guer a parametros finais do produto (Macgregor e Kourti, 1995; Fournier et al., 2006;

Alvelos, 2008).

A finalidade do CEP é estabelecer tendéncias do processo usando cartas de
controlo (Cartas de Controlo de Shewhart) (Gonzalez-Miret, et al., 2001; Fournier et al.,
2006), e acompanhar e avaliar os pontos de controlo de forma a verificar se estes nao
ultrapassam os limites criticos estabelecidos (Gonzalez-Miret, et al., 2001), assegurando o
cumprimento das especificacbes de producdo, qualidade e fiabilidade do processo

(Custédio, 2009).

Sdo sete as principais ferramentas utilizadas pelo CEP frequentemente

denominadas de “as sete magnificas” (Oliveira et al., s.d.; Yazici e Senturk, s.d.):

- Histograma;

- Check-sheet;

- Diagrama de Pareto;

- Diagrama de causa efeito;
- Diagrama de dispersao;

- Fluxogramas;

- Carta de controlo.

O histograma ndo é mais que uma representacdo grafica da distribuicdo de
frequéncias de uma massa de medi¢des, normalmente num grafico de barras verticais,

em que a sua base representa o intervalo de classes e a sua altura a respetiva frequéncia
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(Kurokawa e Bornia, 2002). E o grafico mais utilizado para as distribuicdes de frequéncias
mostrando quantas vezes cada valor diferente ocorre num conjunto de dados (Paliska et

al., 2008).

O check-sheet consiste num questiondrio estruturado e preparado para recolher e
analisar dados, é uma ferramenta genérica que pode ser adaptada para uma ampla
variedade de propdsitos (Paliska et al., 2008). Geralmente tem a forma de uma tabela
onde as observacbes sdo registadas; é assim uma ferramenta de contagem onde as
tendéncias e os padrdes sdao mais faceis de detetar, pois os dados sdo gravados e

armazenados de forma sistematica e abrangente (Medical Quality Improvement, s.d.?).

O diagrama de Pareto mostra, num gréfico de barras, que fatoressdao mais
significativos (Paliska et al., 2008). E uma ferramenta bastante util para identificar as
causas de um problema, permitindo identificar a maior parte das causas de defeitos nos

produtos (International Labour Organization, s.d.).

O diagrama de causa-efeito identifica graficamente muitas causas possiveis para
um efeito ou problema e ideias Uteis para o tipo de problema (Medical Quality

Improvement, s.d.; Paliska et al., 2008b).

Os diagramas de concentracdo de defeitos s3ao pares de graficos de dados
numeéricos, com uma variavel em cada eixo, de forma a estudar uma relacdo entre elas

(Paliska et al., 2008).

Os fluxogramas baseiam-se numa técnica que separa os dados recolhidos a partir

de uma ou varias fontes de forma a detetar padrées (Gupta, s.d., Paliska et al., 2008).

Por fim, as cartas de controlo sdo graficos utilizados para estudar como um

processo sofre mudancas ao longo do tempo (Paliska et al., 2008).

Outras técnicas estatisticas podem ser utilizadas, como a andlise multivariada da
variancia (MANOVA), a anadlise de clusters ou stepwise, e a analise discriminante (AD)

(Gonzalez-Miret, et al., 2001).

25



A MANOVA é simplesmente uma analise de variancia (ANOVA) com diversas
varidveis dependentes (French et al., s.d; Hair et al., 1998). Ou seja, os testes de ANOVA
medem a diferenca nas médias entre dois ou mais grupos, enquanto os testes MANOVA
medem a diferenca de dois ou mais vetores de médias (French et al., s.d.). E uma técnica
de dependéncia que mede as diferencas para uma ou mais varidveis dependentes
métricas, com base num conjunto de varidveis categdricas (ndo-métricas) que atuam
como variaveis independentes (Hair et al., 1998). A finalidade da MANOVA é verificar se
os vetores de médias populacionais sdo significativamente diferentes e, caso o sejam,

quais os componentes desses vetores que diferem significativamente (Pontes, 2005).

A andlise de clusters ou stepwise é uma técnica exploratéria de analise
multivariada para detetar grupos homogéneos nos dados, podendo os grupos ser
constituidos por varidveis ou casos (Santos e Neves, s.d.; Leonard et al., 2008; Pereira et
al., 2009; Li et al., 2010). Esta técnica pretende organizar um conjunto de varidveis ou
casos em grupos homogéneos, de tal modo que os individuos pertencentes a um grupo
sdo o mais semelhantes possivel entre si e diferenciados dos restantes (Santos e Neves,
s.d.; Pereira et al., 2009). Esta andlise procura classificar um conjunto de objectos
(individuos, produtos, etc.) em grupos ou categorias usando os valores observados das
varidveis, sem que seja necessario definir critérios que classificam os dados que integram
determinados grupos (Santos e Neves, s.d.), ou seja, procura encontrar grupos de itens
semelhantes dentro de um conjunto de dados (Bock, 1996; Ho, 2006). A Andlise de
clusters ou stepwise foi desenvolvida para detetar “grupos” ou “clusters” escondidos num
conjunto de objectos (Bock, 2006; Leonard et al., 2008; Li et al., 2010) que podem ser

descritos em dados numéricos, linguisticos, ou estruturais (Bock, 2006).

A expressdao analise discriminante (AD) é utilizada para designar técnicas
estatisticas que tém como objetivo o estudo das diferencas entre grupos bem definidos
com base num conjunto relevante de cardteristicas dos seus elementos (Silva, 1999;
Huang et al., 2007; Lin et al., 2009; Sueyoshi e Goto, 2009). A AD é um método estatistico
multivariado que se emprega para descobrir as carateristicas que distinguem os membros
de um grupo dos de outro, de modo que, conhecidas as carateristicas de um novo
individuo, se possa prever a que grupo pertence (Universidade Técnica de Lisboa, s.d.). A

finalidade desta técnica é obter regras que descrevam as diferencas entre grupos de
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observagdes, permitindo classificar as novas observagdes dentro dos grupos constituidos
(Hubert et al., 2006; Huang et al., 2007; Lin et al., 2009). Existem duas grandes
subdivisdes da AD: a das técnicas que procuram identificar e interpretar as diferencas
existentes entre os grupos, e a das técnicas que estudam regras que permitem classificar

individuos de origem desconhecida num dos grupos existentes (Silva, 1999).

Para validar as medidas de controlo relativas aos perigos microbioldgicos, pode-se
recorrer a equacao conceptual da ICMSF (ICMSF, 2002; Cole et al., 2004; Schothorst,
2005; Walls e Buchanan, 2005; Buchana et al., 2006; Zwietering et al., 2010):

HO—ZR+ Zl < FSO

Em que (ICMSF, 2002; Cole et al., 2004; Schothorst, 2005; Walls e Buchanan, 2005;
Buchana et al., 2006 Zwietering et al., 2010):

FSO — Objetivo de Seguranca Alimentar

Ho— Nivel Inicial do Perigo

>R — Redugdo Total Acumulada do Perigo

S| — Nivel Total de Crescimento Acumulado

FSO, Ho, R, e |, sdo expressos em unidades log;o (ICMSF, 2002; Cole et al., 2004;
Walls e Buchanan, 2005), e por definicdo o R é negativo, e o | positivo (ICMSF, 2002; Walls
e Buchanan, 2005).

Ao combinar informacgGes relativas ao nivel inicial do perigo (Hp), a reducdo
acumulada (3R), e ao nivel de crescimento acumulado (31) (devido a recontaminagdes ou
crescimento) de um perigo microbioldgico ao longo da cadeia de producdo e
transformacdo, é possivel determinar se o FSO e o PO s3o realmente assegurados e
atingidos confirmando o seu propésito (Cole et al., 2004; Schothorst, 2005; Zwietering et

al., 2010).

Este FSO (Figura 8) é uma concentracdo e/ou uma prevaléncia e/ou frequéncia de
um perigo num alimento no momento do seu consumo, que contribui para o chamado

Appropriate Level of Protection (ALOP) (Codex Alimentarius, 2004; Zwietering, 2005;
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ICMSF, 2006). Basicamente o FSO transforma uma meta de saude publica numa
frequéncia e/ou concentragdo de um perigo num alimento (ICMSF, 2006). O FSO fixa um
objetivo, mas ndo especifica como o atingir, ou seja, permite que a cadeia de
fornecimento de alimentos use os processos que mais se adequem a sua realidade, desde
gue o nivel maximo definido para um perigo num alimento no momento do seu consumo

nao seja ultrapassado (ICMSF, 2006).

Para alguns perigos em que os alimentos sdo consumidos depois de confecionados
(ICMSF, 2006) é mais vantajoso fixar um nivel de protecdo que atua mais cedo na cadeia
alimentar este é o caso dos PO’s (ICMSF, 2006). Os PO’s podem ser aplicados em varias
etapas ao longo da cadeia alimentar, antes do momento do consumo dos produtos
alimentares, onde as medidas de controlo podem e devem ser aplicadas para prevenir

doengas de origem alimentar (ICMSF, 2006).

Segundo o Codex Alimentarius (2005), para validar uma medida de controlo ou
uma combinacdo de medidas de controlo espera-se que o resultado seja expresso em
termos de Performance Criterium (PC) enquanto que, para validar um sistema de
controlo de seguranca alimentar espera-se que o resultado final seja expresso em termos

de PO’s.

E importante ndo confundir critérios microbiolégicos com FSO’s e PO’s, uma vez
gue os critérios microbiolégicos necessitam de ser acompanhados por informacdes que
especifiquem o tipo de produto alimentar, o plano de amostragem, o método de andlise,
e os limites a serem atingidos, enquanto os FSO’s e os PO’s apenas especificam niveis

maximos dos perigos nos alimentos no momento do seu consumo (ICMSF, 2006).

Segundo o Codex Alimentarius (2005) “ALOP é o nivel de protegdo considerado
apropriado pelo membro que estabelece uma medida sanitdria ou fitossanitdria para
proteger a vida humana, animal, e vegetal, ou a saude dentro deste contexto”. O ALOP
reflete claramente o fato de que a salde publica é atingida através do estabelecimento
de uma meta, em conjunto com o estabelecimento de uma frequéncia e/ou nivel de um
perigo alimentar que é compativel com essa meta, em vez de tentar eliminar todos os
perigos da cadeia alimentar. O ALOP pode ser calculado tendo em conta a seguinte
equacdo (Zwietering, 2005):
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ALOP =S X 1E6 Xr XD

Em que o0 S é o numero de pessoas por ano, o r é a probabilidade de mortalidade
face a exposicdo a um microrganismo, e o D é a dose de alimento consumida (Zwietering,

2005).

A equacdo do ALOP também pode ser aplicada para determinar como é que a
variabilidade ao longo das etapas da cadeia alimentar/processo de produgdo influencia a

capacidade para atingir o FSO (Zwietering et al., 2010).

Hy- 2R+ 3G + xC < FSO

FSO

FSO - Objetivo de Seguranga Alimentar (ufc/g ou prevaléncia)

Figura 8 — Representacdo esquematica do conceito de FSO (Zwietering, 2005)

A validagdo vai assim demonstrar se a selecdo de medidas de controlo, e/ou o
sistema de controlo de seguranca alimentar sdo eficazes em atingir os PC’s ou PO’s
especificados para o respetivo FSO e garantem, portanto que o ALOP pode ser alcancado

(Codex Alimentarius, 2005).

3.8. Limitag¢Ges da validagdo

De acordo com o Codex Alimentarius (2005) a validacdo depende da aplicacao das
melhores praticas possiveis dentro dos recursos e restricdes existentes. Ha varios fatores,
no entanto, que colocam limitacdes a uma validacdo. Em certa medida, as limitacGes na
validacdo podem ser compensadas através da utilizacdo de fatoresde seguranca (ou seja,
a aplicacdo de margens de seguranca adequadas que excedam a consequente incerteza).
Alguns dos fatoresque podem limitar a validagdo e estao relacionados com a concecao
dos sistemas de controlo de seguranca alimentar, e incluem os fatoresmencionados

seguidamente:
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- Objetivo de desempenho: se um objetivo de desempenho (ALOP, FSO, PO, e PC)
nao se encontra disponivel (ndo estabelecido ou especificado) ou ndo depende apenas do
nivel adequado do controlo de riscos na fase da aplicacdo das medidas de controlo pode-
se limitar a capacidade de demonstrar claramente que o resultado desejado pode ser
alcancado (Codex Alimnetarius, 2005).

- Planos de amostragem e métodos de andlise de teste: o uso de metodologia
analitica adequada e estatistica baseada em planos de amostragem é essencial ao validar
medidas de controlo. A fiabilidade do estudo de validacdo esta diretamente relacionada
com a precisdo do método analitico utilizado e as estatisticas dos planos de amostragem
ou modelos experimentais empregues para demonstrar que um resultado tenha sido
alcancado (Codex Alimentarius, 2005). Os planos de amostragem devem ser escolhidos de
forma a obter o nivel de seguranca desejado, tendo em conta as incertezas decorrentes
da metodologia analitica (Codex Alimentarus, 2005).

- Restricdes de Recursos: atividades de validacdo sdo muitas vezes recursos (Codex
Alimentarius, 2005). Areas como a estudos de validacdo, modelagem matematica ou de
amostragem e ensaio de produtos analiticos, especialmente quando aplicado numa forma
estatistica adequada, exigem recursos significativos. A medida em que recursos sdo
suficientes e as atividades estdo disponiveis e como podem ser realizadas colocara limites
na capacidade de desenvolver e validar as medidas de controlo (Codex Alimentarius,
2005).

- Passos para além do controlo do estabelecimento validando: ao validar um
controle de seguranga alimentar, todos os passos que estao fora do controle da empresa
e do estabelecimento pode introduzir uma incerteza consideravel sobre a validacao

(Codex Alimentarius, 2005).

3.9. Necessidade de revalidagao

Existem muitas mudancas que podem levar a necessidade de revalidar uma
medida de controlo ou combinacdes de medidas de controlo, os exemplos podem incluir
(Codex Alimentarius, 2005):

- A introducdo de uma nova medida de controlo, introducdo de uma nova
tecnologia ou de equipamentos novos, da mesma forma, as altera¢des feitas na

formulacdo do produto podem resultar na necessidade de revalidacdo das medidas de
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controlo, enquanto pequenas mudangas sdo menos propensas a exigir revalidagao das
medidas de controle, varias alteragdes quase certamente irdo resultar na exigéncia de
revalidacao;

- O(s) perigo(s) associado(s) a um alimento ou ingrediente pode(m) implicar
mudancas como resultado de maiores concentracdes, ou alteracées nos patdgenos, nos
perigos nao identificados anteriormente, ou novas informagdes de que o perigo ndo estd
a ser controlado como especificado, o que pode resultar na necessidade de revalidacao;

- Se a monitorizacdo ou a verificacdo identificar falhas acima de uma taxa pré-
estabelecida para um processo, e provocar desvios ndo identificados, a revalidagdo pode

ser necessaria.
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4. Material e Métodos

Para a realizacdo do presente trabalho, utilizou-se como principal material o
sistema HACCP da RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Alimentares, Lda. e toda a
documentacdo relacionada com o mesmo, desde documentos relativos aos pré-
requisitos, fichas de controlo dos PCC’s, instru¢des técnicas, bem como informagdes

recolhidas durante o periodo de estagio relacionadas com a validacdo in loco.

De forma a atingir os objetivos propostos a metodologia de trabalho envolve
auditorias com critérios qualitativos, que focam especificamente cada item do sistema
HACCP. Para tal foram elaboradas varias check-lists presentes em apéndice ao presente
trabalho (Quadro 11 a 26), que permitem validar qualitativamente os sistema de pré-

requisitos bem como o plano HACCP.

No que diz respeito aos dados provenientes das analises, e exames parasitoldgicos
realizados pela empresa em causa, recorreu-se a estatistica descritiva para melhor

compreender os seus resultados.

De forma a validar o tamanho da amostra selecionado para o controlo visual de
parasitas, controlo visual do pescado e controlo de temperaturas, recorreu-se a seguinte

equacdo n= (N-d/2)(1-BA(1/(d+1)).
Em que segundo o Codex Alimentarius (2004°):
n - Tamanho da amostra;
N - Tamanho do lote;

d - Probabilidade do maximo de itens ndo-conforme admitidos no lote

inspecionado (d=pN, sendo que p deve apresentar valores < 0,2%);

B - Probabilidade de nao detetar pelo menos uma nao conformidade critica

(é usual escolher B inferior ou igual a 0,1%).

Para validar in loco o controlo dos PCC's recorreu-se a utilizacdo do termdmetro
de infravermelhos Comlaser Cole Parmer (Figura 9) com as especificacOes registadas na

(Tabela 1):
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Tabela 1 - Especificagées do termdmetro Cole Parmer 800-323-4340

EspecificagOes

Faixa de Temperatura

-32-4002C

Exatiddo

A 252C+ 1% ou 1°C
Entre -18 a 25°C + 22C
Entre -26 a -182C +£2,59C
Entre -36 a -262C £32C

Repetibilidade

1% da leitura ou + 12C

Tempo de Resposta

500 mSeg, 95% de resposta

Resposta Espectral

7-18um

Emissividade

Pré-ajustada em 0,95

Indicacdo de Temperatura

0,12C a 199,9°C

Figura 9 — Termdmetro Cole Parmer 800-323-4340
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5. CARATERIZACAO DA ENTIDADE E DO LOCAL DE ESTAGIO (<

A RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Congelados, Lda. (Figura 10), iniciou a sua
atividade, com uma loja a 18 de Dezembro de 1983. Atualmente possui 17 lojas
espalhadas por varias cidades e vilas do distrito de Santarém, que se situam
nomeadamente em Fatima, Minde, Alcanena, Torres Novas, Entroncamento, Alpiarga,
Almeirim, Marinhais, Salva Terra de Magos, Benavente, Samora Correia, Azambuja,

Cartaxo (com 2 lojas) e Santarém (com 3 lojas).

Para além das 17 lojas a RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Alimentares, Lda.
possui uma fabrica/entreposto que iniciou a sua atividade, local onde decorreu o estagio
localizado na Rua Antdnio Sérgio, n.24 — S3o Pedro, 2000 Santarém. A fabrica/entreposto
recebe, armazena e expede produtos congelados e ultracongelados de peixe, marisco,
legumes, pré-fritos e pré-cozinhado, em termos de manipulagdo sé o peixe congelado é

sujeito a mesma como descrito mais a frente.

No que diz respeito a manipulacdo o peixe quando é recepcionado encontra-se
congelado, e pode apresentar-se inteiro, em blocos, em filetes ou em postas. O peixe que
se apresenta inteiro é separado para seguir para a vidragem ou para ser cortado em
postas antes de passar pelo tunel de azoto e tanque de vidragem. No peixe que se
apresente em blocos, em filetes, ou em postas, e que se encontre revestido por peliculas
de plastico, estas sdo retiradas e o peixe é submetido a um processo de vidragem, sendo

posteriormente devidamente embalado e rotulado.

A empresa possui também transporte proprio para abastecer as 17 lojas

consoante as necessidades de stock de cada uma.

Figura 10 - Local de estagio RIBAPEIXE - Comércio de Produtos Congelados, Lda.
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6. DESCRICAO DO PROCESSO DE PRODUGCAO DO PRODUTO EM ESTUDO

O produto sobre o qual recai este estudo consiste em pescado congelado

inteiro/posta de vdrias espécies, capturadas em diferentes zonas do Globo ou

provenientes de aquacultura. No Quadro 1 pode verificar-se as vdrias espécies de

pescado comercializadas pela empresa em causa.

Quadro 1 - Espécies de pescado comercializadas pela RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Alimentares, Lda.

Espécies de pescado comercializadas pela RIBAPEIXE

Nome
Pescada
Pargo
Savel
Cherne
Lula
Corvina
Linguado
Solha
Tamboril
Garupa
Peixe espada
Choco
Atum
Pota
Pescada do Chile
Alabote
Espadarte
Garupa
Pampo
Rainha
Salmao
Cardinal
Abrotea
Mero
Pargo Mulato
Peixe Espada Preto
Raia
Tintureira
Safio
Peixe Vermelho
Marmota
Chaputa
Perca

Nome Cientifico
Merlucius merlucius
Pagrus pagrus
Alosa alosa
Polyprion americanus
Loligo vulgaris
Argyrosomus regius
Solea solea
Platichthys flesus
Lophius upsicephalus
Epinephelus aeneus
Lepidopus caudatus
Sepia officinalis
Thunnus thynnus
lllex argentinus
Merlucius australis
Hippoglossus hippoglossus
Xiphias glaudius
Genypterus blacoides
Stromateus fiatola
Pseudotolithus Typus
Oncorhynchus keta
Epigonus telecopus
Urophyciis brasiliensis
Epinephelus marginatus
Plectorynchus mediterraneus
Aphanopus carbo
Raja spp
Prionace glauca
Conger conger
Sebastes marinus
Merlucius hubssis
Brama raii
lates niloticus

O plano HACCP criado e a aplicar engloba todas as etapas desde

aquisicdo/rececdo das matérias-primas até a expedicdo do produto final.

a
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Na Figura 11 esta representado o fluxograma geral de produc¢do do produto em
estudo. Nele estdo identificados os PCC’s ao longo de todo o processo. O processo de
producdo inicia-se com a recec¢do do produto, que deve ser realizada a uma temperatura
compreendida entre -202C a -189C, sendo o produto armazenado o mais rapidamente
possivel também a uma temperatura entre -202C a -182C. Na etapa seguinte as caixas de
pescado (inteiro e/ ou posta) sdo colocados em mesas de apoio retangulares em
marmore polido, que sdo usadas para colocar blocos e para se efetuar a separacao do
pescado por unidade. Conforme sdo colocadas as caixas de pescado nas mesas procede-
se a verificacao da espécie, do lote e do fornecedor. No caso do pescado em posta, vai-se
proceder ao seu corte com o auxilio de uma serra de corte, seguindo o produto em postas
para o tunel de azoto, enquanto o pescado inteiro passa diretamente para esta etapa, em
qgue, o produto é submetido a uma congelacdo a -50 °C. Apds a passagem do pescado
pelo tunel de azoto, o pescado é mergulhado no tanque de vidragem, que consiste num
tanque que possui um sistema de fluxo continuo de dgua com temperaturas entre 02C e
22C. Depois da vidragem o pescado inteiro é acondicionado em caixas, passa por um
detetor de metais, que em caso de rejeicdo emite um sinal sonoro parando
automaticamente o tapete, e por fim o produto é pesado e etiquetado sendo
armazenado na camara de expedicdo a um a temperatura compreendida entre -209C a -
189C. O pescado em postas vai sofrer uma etapa intermédia, onde é embalado com uma
embalagem unitdria de produtos congelados, para 22 pele, sendo de seguida pesado e
embalado, passando depois pelas mesmas etapas que o pescado inteiro
(acondicionamento em caixas, detetor de metais, pesagem e etiquetagem, e

armazenamento na cdmara de expedicdo).

O processo de produgdo de pescado inteiro e em posta desde a rece¢ao nas mesas
de apoio até a pesagem e etiquetagem das caixas de cartdo tem uma duracdo média de 3
minutos e 84 segundos e de 3 minutos e 65 segundos, respetivamente, como é possivel

verificar na Tabela 2.
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Tabela 2 — Medig¢des operativas por etapa

Duracdo média das etapas operativas (min/unidade)

9 Q o] L2

o £ 5] S o

= 5 8 £ o £ g g

P o b o ¥ Y« 1S Total

< 3 2 | 88| 3 | 8

o e E 2 8 &z g

$ 8 | ¢ - ° | &
Inteiro 00:03 00:01 03:37 00:20 00:10 00:08 00:05 03:84
Posta 00:03 | - 03:37 00:20 | - | - 00:05 03:65

Recepgao Armazenamento do Recepgdo nas mesas

pescado ‘ apoio/separacdo

!

—)
—

Vidragem - Passagem no tunel Corte
— —

do pescado

PCC1

de azoto (Serra de corte)

| S ﬂz

Embalagem Pesagem e Acondicionamento
‘ etiquetagem ‘ em caixas

1

Pesagem e - Deteccdo de Metais

Etiquetagem

Armazenamento
na cadmara de
expedicdo

Pescado Inteiro

‘ Pescado Posta
)

Figura 11 — Fluxograma de produgao de pescado inteiro e em posta da RIBAPEIXE — Comércio de Produtos Alimentares,
Lda.
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7. ELEMENTOS DE ESTUDO CONSIDERADOS NECESSARIOS A VALIDACAO

7.1.

DO SISTEMA HACCP DA RIBAPEIXE — COMERCIO DE PRODUTOS

ALIMENTARES. LDA.

O que validar?

Para validar o sistema HACCP da empresa em causa foi necessario analisar os

elementos mencionados no Quadro 2, de forma a verificar se o0 mesmo identifica de

maneira adequada e controla eficazmente todos os perigos relevantes para a inocuidade

dos alimentos em causa, ou se os reduz para um nivel aceitavel.

Quadro 2 - O que Validar?

Programa pré-requisitos do sistema HACCP

1.

1.1. Conceg¢do e construgao das
instalacbes (Codex Alimentarius,
2003°; NP EN ISO 22000:2005)

2.1

Estrutura do Plano HACCP, legislagdo e documentacdo
técnica e cientifica de suporte utilizada (Scott, 2003;
NP EN I1SO 22000:2005; Paiva e Meneses, 2007; Codex
Alimentarius, 2008; Almanza, 2010)

1.2. Concegdo e construgdo de
equipamentos e utensilios (Codex
Alimentarius, 2003%; NP EN 1SO
22000:2005)

2.2.

Identificacdo dos Perigos e Andlise de risco (DS
3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003; Associagao
Portuguesa de Certificacdo, 2005°; Codex Alimentarius,
2005, NP EN ISO 22000:2005; Codex Alimentarius,
2008)

1.3. Controlo de operacgGes (Codex
Alimentarius, 2003°%):

1.3.1. Controlo do tempo e
temperatura

1.3.2. Processo de fabrico

1.3.3. Requisitos das matérias-
primas

1.3.4. Agua

1.3.5. Procedimentos de retirado do
mercado

2.3.

Determinacdo dos PCC’s (DS 3027:2002; Associacdo
Portuguesa de Certificacd0,2005%; Codex Alimentarius,
2005; NP EN ISO 22000:2005)

1.4. Manutengao e saneamento
(Codex Alimentarius, 2003°)

Requisitos do sistema HACCP

2.4.

Estabelecer os Critérios ou Limites Criticos (DS
3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003;Associagao
Portuguesa de Certificacdo, 2005°; Codex Alimentarius,
2005; NP EN ISO 22000:2005)

1.5. Higiene pessoal (Codex
Alimentarius, 2003°; NP EN ISO
22000:2005)

2.

2.5.

Estabelecer um sistema para monitorizar o controlo
dos PCC’s (DS 3027:2002; Neves e Ross-Kung, 2003;
Associacdo Portuguesa de Certificacdo, 2005°; NP EN
ISO 22000:2005; Codex Alimentarius, 2008)

1.6. Transporte
Alimentarius, 2003°)

(Codex

2.6.

Estabelecer ac¢des corretivas (DS 3027:2002; Neves e
Ross-Kung, 2003; Associagdo Portuguesa de
Certificagdo, 2005% NP EN ISO 22000:2005; Codex
Alimentarius, 2005)

1.7. Informagdo ao consumidor
(Codex Alimentarius, 2003°)

2.7.

Estabelecer procedimentos de verificagdo (Neves e
Ross-Kung, 2003; NP EN ISO 22000:2005)

1.8. Formagdo (Codex Alimentarius,
20037

2.8.

Estabelecer documentagdo (Neves e Ross-Kung, 2003;
NP EN ISO 22000:2005; Almanza, 2010)
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7.2. Documentos de apoio e elementos necessarios para a validagao

Para validar cada elemento mencionada no Quadro 2, foi necessario recorrer a documentagdo e aos elementos mencionados no

Quadro 3. Para a elaborac¢do do quadro seguinte usou-se como principal fonte o Codex Alimentarius, (2003%), o histérico da empresa em

causa, e conhecimentos adquiridos ao longo do meu percurso profissional.

Quadro 3 — Documentacgao de apoio e elementos necessarios a validagdo

Item a . . . .
validar Elementos do HACCP Manuais Planos Fichas/registos/boletins
Planta das instalagbes e | Manual de boas praticas (Higienizagdo - . ~
1.1. ¢ . ~ P (Hig ¢ Plano de manutencdo Registo de manutengdes
layout das instalagdes)
Documentos e certificados
fornecidos elos | Manual de boas praticas (Higienizagdo o . ~
1.2. P . P , .( & ¢ Plano de manutengdo Registo de manutengdes
fornecedores dos | dos equipamentos e utensilios)
equipamentos e utensilios
o Manual HACCP (Parametros técnicos
das operagdes . .
perag . .) o Fichas de registo de temperaturas na
o Manual pratico de controlo de ~
1.3.1. rececao
fornecedores o Loggers
o Manual de boas praticas (Controlo €8
no processo de fabrico)
o Manual HACCP (Parametros técnicos o Registo da mudancga da dgua de vidragem
1.3.2 das operacGes) Plano de amostragem da | o Registo da mudanca da serra de corte
1.3. R o Procedimentos/Instrugdes de | dgua de vidragem o Boletins andlises efetuadas a agua de
Trabalho vidragem
Fichas de registo de temperaturas na
Plano da amostragem © rececio & P
o Manual HACCP  (Reunidgo de do produto C ~
. ~ . o Avaliagao de fornecedores
informacdo sobre o produto) recepcionado ~
1.3.3. (o o Controlo na recegdo
o Manual pratico de controlo de Plano de amostragem o S =
o Documentacgdo legal exigida a recegdo
fornecedores do produto . .
o Boletins de andlises efetuadas ao produto
processado .
recepcionado e processado
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Quadro 3 — Documentacgdo de apoio e elementos necessarios a validagdo (Cont.)

Item a . . . .
validar Elementos do HACCP Manuais Planos Fichas/registos/boletins
1.3.4. Plano de amostragem da agua Boletins de analises a agua de rede
o Procedimentos para tratamento o Registo de ocorréncias
1.3. de reclamacgdes . s o Reclamagdes
1.3.5. . ¢ . Sistema de rastreabilidade ¢
o Procedimentos para retiradas do o Lotes
mercado o Registo de entrada e saida de lotes
o Registo de higienizacdo das instalagGes
equipamentos e utensilios
o Fichas técnicas dos produtos de
S higienizagdo utilizados
" e o Plano de higienizagdo das 8 ¢ N .
Manual de boas praticas (Higienizagdo . ~ . o Mapas com a localizagdo os iscos e
. o . instalagdes equipamentos .
1.4. das instalagBes, equipamentos e e utensilios insectocagadores
utensilios) o Relatdrios de desinfestacdes
o Plano de combate a pragas . , ;
o Registo saida subprodutos e residuos
o A manutengdo das instalacdes e
equipamentos é verificada no ponto 1.1. e
1.2. respetivamente.
. o Fichas de controlo da higiene pessoal
- - o Plano de higiene pessoal . .. L
o Manual de boas praticas (Higiene .~ | o Fichas técnicas dos produtos utilizados na
o Plano de certificacdo .
Pessoal) . higiene pessoal
1.5. - médico . i
o Manual de higiene seguranca e 0 o Fichas de aptidao
i o Plano de andlises aos .
saude no trabalho o Resultados de andlises e exames aos
trabalhadores
colaboradores
Manual de boas praticas (Higienizacdo o . S ,
. N P .( & ¢ Plano de higienizagdo dos | o Registo de higienizagdo dos veiculos
1.6. das instalagbes equipamentos e , . .
o veiculos o Registo de temperaturas nos veiculos
utensilios)
17 o Rotulagem dos produtos alimentares
o o Fichas técnicas dos produtos alimentares
o Registo de presengas
1.8. Manuais de formacgao Plano de formacgao o AvaliagBes da formagdo
o Certificado de formagao
Documentagdo técnica e
2.1. ¢ Manual HACCP

cientifica de apoio a
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Quadro 3 — Documentacgdo de apoio e elementos necessarios a validagdo (Cont.)

Item a validar

Elementos do HACCP

Manuais

Planos

Fichas/registos/boletins

2.1. Elaboragdo do plano
. Identificacao dos perigos Revisdo das medidas de controlo
2.2. Medidas de controlo © . ¢ . perig © o
o Andlise de risco (no plano do HACCP) o Histérico da empresa
2.3. Arvore de decisdo Determinagdo dos PCC’s (. (no plano do HACCP)
o Estabelecimento dos critérios e limites | o Registo de desvios aos limites criticos
Manual HACCP . . .
2.4. criticos (no plano do HACCP) o Registo de ocorréncias
o Monitorizagdo (no plano do HACCP) o Registo de acgOes corretivas
o Todos os registos que facam parte do
plano de monitorizagdo
L o Registos de temperaturas
o Plano de monitorizagao . . .
2.5. o Registo de ocorréncias anomalias
o Plano geral de amostragem ~
o Reclamagdes
o Boletins das anadlises efetuadas como
atividade de monitorizagdo
o Registo de acg¢des corretivas
o Reclamagdes
o Registos de rejeigao
o Registos de reclassificagdo
Plano de amostragem a produtos resultantes de .
2.6. N o Registos de reprocessamento
reclamagdes . e .
o Registos de utilizagdo condicionada
registos de alertas
o Boletins de andlises aos produtos
resultantes de reclamagdes
o Registos de ndo conformidades
rocesso e produto
o Plano geral de amostragem P . P ~
o Registo de reclamagdes
2.7. o Plano de amostragem aos produtos . -
- o Boletins das analises efetuadas
resultantes de reclamagdes . s
o Boletins das andlises efetuadas aos

produtos resultantes de reclamacgées
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Quadro 3 — Documentacgdo de apoio e elementos necessarios a validagdo (Cont.)

Registos de reprocessamento
Registos de utilizagdo condicionada registos de alertas

Item a Elementos do
. Manuais Planos Fichas/registos/boletins
validar HACCP /reg /
o Registos de manutengdo
o Fichas e registos de temperaturas na rece¢do
o Loggers
Planta das o Registo de mudanca da 4gua de vidragem
instalagbes e Manual de o Boletins das analises efetuadas Avaliagdo de fornecedores
layout - o Controlo na recegdo
Boas Praticas ~ L =
Documentos e o Documentacdo legal exigida a rececdo
. Manual HACCP . .
certificados L. o Registos de ocorréncias
. Manual pratico ~
fornecidos - . o Reclamagdes
de controlo de | o Planos de Inspegdo e Ensaio
pelos N o Lotes
fornecedores o Plano de manutengdo . .
fornecedores . o Registo da entrada e saida de lotes
Procedimentos | o Planos de amostragem . S
dos . . . o Registo de higienizagdo
. /Instrucbes de | o Sistema de rastreabilidade . . .
equipamentos C o Mapas de localizagdo dos iscos e insectocagadores
" Trabalho o Plano de Higienizagdo das L. . N
e utensilios . . o . o Relatdrios de desinfestagdes
~ Procedimentos instalacdes equipamentos e . , ,
Documentagdo I o Registo de saida de residuos e subprodutos
. para utensilios . .
técnica e o Fichas de controlo da higiene pessoal
2.8. s tratamento de | o Plano de combate a pragas . i
cientifica de n . o Fichas de aptidao
. N reclamacgdes o Plano de higiene pessoal -
apoio a . e - o Resultados de analises e exames efectuados aos colaboradores
N Procedimentos | o Plano de certificagdo médico )
elaboragdo do . . o Rotulagem dos produtos alimentares
para retiradas | o Plano de anadlises aos . =
plano o Registos de presenca da formacdo
) do mercado trabalhadores s ~
Medidas de . o Avaliagbes das formacgGes
Manual de | o Plano de formagao . =
controlo . o Certificados de formagao
. Higiene o Plano HACCP . .
Procedimentos N o Revisdo das medidas de controlo
. Seguranga e | o Plano de monitorizagao .
de Qualidade > o Histérico da empresa
. Saude no . . - -
Procedimentos Trabalho o Registo de desvios aos limites criticos
Operativos da . o Registo de ocorréncias
. Manuais de . ~ .
Qualidade; - o Registo de acg¢des corretivas
~ Formacao . L
Instrugdes o Registos de rejeicao
Funcionais o Registos de reclassificacao
o
o
o

Registos de ndo conformidades processo e produto
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Quadro 3 — Documentacgdo de apoio e elementos necessarios a validagdo (Cont.)

‘Iltae“rzaar Eler:eArétco: do Manuais Planos Fichas/registos/boletins
Fichas Técnicas/Especificagdes Técnicas
Registos das atividades de monitorizagdo dos PCC's
Registo dos desvios e as acgdes corretivas associadas
)8, Procedimentos de verificagdo executados

o O 0O 0O 0O O O O

Registos de modificagGes ao plano HACCP
Registo documentos obsoletos Planos/Tabelas
Impressos

Copia controladas
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7.3. Procedimentos para validar cada elemento

Para cada elemento a validar foram elaborados procedimentos para determinar que
elementos deviam ser avaliados, quais as ndo conformidades, de forma a verificar se o plano
HACCP se encontrava corretamente implementado e a funcionar eficazmente. Para tal, para
cada elemento a validar mencionados no Quadro 2, estabeleceram-se procedimentos

presentes em apéndice (Quadros 5 a 20).
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8. VALIDAGCAO DOS PRE-REQUISITOS DO SISTEMA HACCP

Nesta etapa procedeu-se a validacdo dos pré-requisitos exigidos pelo
Regulamento (CE) n.2 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho de 29 de Abril, e
pelo Codex Alimentarius (2003%), nomeadamente: requisitos aplicdveis a concecdo e
constru¢dao das instalagGes; requisitos aplicdveis a concegcdo e construgdo dos
equipamentos; o controlo das operagdes; a manutengdo e o saneamento das instalagdes;
a higiene pessoal; os requisitos inerentes ao transporte; a informacdo ao consumidor; e a

formacao.
8.1. Requisitos aplicdveis a concecdo e construgdo das instalagoes

No que toca aos pré-requisitos relativos a concecdo e construcdo das instalacdes,

a empresa apresenta as condicOes referidas nos seguintes pontos.
8.1.1 Localizagao

Area que n3o se encontra ambientalmente poluida, ndo existem atividades
industriais que constituam um risco grave de contaminac¢do para os alimentos, ndo estd
sujeita a inundacGes, e € uma area onde a recolha dos residuos (liquidos ou sdélidos) pode
ser eficazmente efetuada. Contudo é uma area com uma especial predisposi¢ao para a
infestacdo por pragas, nomeadamente por formigas, uma vez que a fabrica esta situada

ao lado de uma casa atualmente abandonada.
8.1.2. Carateristicas das instalagGes

Concebidas e construidas de forma a: facilitar a limpeza e desinfecao; a evitar
fontes de contaminacdo; que o produto seja processado rapidamente; e os equipamentos
estdo localizados de forma a permitir: a sua manutencdo e limpeza, o seu correto
funcionamento, as boas praticas de higiene e a sua monitoriza¢cdo. Permitem também a
protecdo contra a contaminagdo cruzada entre e durante as operagdes, existindo uma

separacdo distinta entre zonas sujas e limpas.
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8.1.3. Constituintes das instalagdes

As superficies das paredes, das divisdrias, e dos pisos sao lisas, feitas de materiais
impermedveis isentos de efeitos téxicos, e os pisos permitem a adequada drenagem e
limpeza. Os tetos e lampadas foram construidos de forma a minimizar a acumulagao de
sujidades e a condensacdo, estando todas as lampadas protegidas. As janelas sdo faceis
de limpar construidas de forma a minimizar a acumulagao de sujidades. As portas tém
uma superficie lisa ndo absorvente. As superficies de trabalho que estdo em contato
direto com os alimentos estdo em boas condi¢cdes, sendo na sua maioria de inox.
Adequado abastecimento de agua potavel quente e fria, existindo drenos que permitem a
adequada eliminacdo dos residuos. InstalacGes sanitdrias e vestidrios em numero
suficiente, munidas de autoclismo e ligadas a um sistema de esgoto eficaz, com lavatérios
em numero suficiente acionados de forma ndo manual, equipados com agua quente e
fria, com meios para a higienizacdo das maos e dispositivos de secagem higiénica. As
instalagdes sanitdrias estdo isoladas dos locais onde se manuseiam os alimentos,
encontrando-se devidamente identificadas. Instalagdes adequadas para armazenar os
alimentos as temperaturas necessdrias, com sistema de monitorizacdo e registo
informatico, que emite um alerta em caso de anomalias. Existem meios adequados de
ventilagdo natural. A iluminacao é adequada ndo permitindo que a cor resultante da
mesma seja enganadora. As Instalagdes para o armazenamento de produtos nao
alimentares (materiais de embalagem, caixas e materiais de higienizacdao), tém meios

para evitar o acesso a pragas.

8.1.4. Instrugodes técnicas

O Cédigo de boas praticas da empresa possui um capitulo que aborda este pré-
requisito (Capitulo 4) existe também um plano de manutencdo das instalacdes com

registos atualizados.

8.2. Requisitos aplicaveis a concec¢ao e constru¢dao dos equipamentos e utensilios

No que diz respeito aos requisitos aplicaveis a concecdo e construcdo dos

equipamentos e utensilios a empresa cumpre os requisitos que a seguir se apresentam.
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8.2.1. Carateristicas dos equipamentos

Concebidos de forma a garantir que sdo facilmente higienizados, que minimizam a
acumulacdo de residuos, e permitem a realizacdo da sua manutencdo. Para todos os
equipamentos presentes na fabrica existem documentos técnicos, manuais e certificados
que foram fornecidos juntamente com os respetivos equipamentos e que se encontram
adequadamente arquivados. Os materiais de embalagem apresentam fichas técnicas e
certificados de conformidade. Para o armazenamento de subprodutos existem
contentores proéprios impermedveis, construidos de forma a permitir uma facil
higienizacdo, que sdao devidamente identificados com uma fita que indica se o subproduto

em causa é da categoria M2 ou M3.
8.2.2. Manutengao

Existe um plano de manutencgdo anual, caraterizando-se por assisténcia mensal, ao
tunel de azoto, as camaras frigorificas, as arcas frigorificas, ao ar condicionado, ao
ventilador, e aos mosquiteiros. Ssdo mantidos registos de todas as ac¢cdes de manutencao
durante todo o periodo de vida util dos equipamentos. E realizada a calibra¢do dos
termdmetros e das sondas, e as balancgas sao calibradas anualmente. O detetor de metais
é calibrado pelo responsdvel da producdo antes de cada operacdo de acordo com as
instrucdes do fabricante, existindo registos em arquivo de todas as ac¢des de calibragcao
realizadas até a data. A serra de corte é controlada visualmente, e sempre que a lamina é
mudada e preenchida a ficha de registo de PCC, bem como cada vez que se verifica
alguma anomalia com a mesma, e é aplicada uma medida correctiva. Os veiculos da
empresa sao inspecionados pelo Instituto de Soldadura e Qualidade sendo mantidos os

registos resultantes da inspecao.

8.2.3. Instrugdes técnicas

O Cédigo de boas praticas da empresa possui um subcapitulo dedicado aos

requisitos dos equipamentos e utensilios.
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8.3. Controlo das operagoes

O controlo das operacbes envolve o controlo do tempo e da temperatura, o
controlo do processo de fabrico, os requisitos das matérias-primas, a qualidade da agua, e
procedimentos de retirada do mercado. Para cumprir todos estes requisitos a empresa

em causa apresenta as condicdes a seguir mencionadas.
8.3.1. Controlo do tempo e temperatura

As camaras possuem loggers (com registo informatico) com um sistema de alerta.
Todos os dispositivos de registo de temperatura sdo verificados a intervalos regulares e a
sua precisdo testada. No momento da rece¢do das matérias-primas é controlada a
temperatura da matéria-prima e da viatura de transporte. Os veiculos da empresa
possuem termografos que efectuam o registo continuo da temperatura do ar na caixa do

veiculo durante o transporte.
8.3.1.1. Instrugoes Técnicas

O Cdédigo de boas praticas da empresa, o Capitulo 5 — Higiene na Producdo, aborda

0s requisitos necessarios para cumprir com as especificacdes que o produto exige.
8.3.2. Processo de fabrico
8.3.2.1. Serra de Corte

Neste processo sao efectuados e registados os seguintes controlos: a lamina de
corte é controlada visualmente no inicio de cada operacdo, a utilizacdo de luvas
descartdveis pelos operadores e se o corte é efectuado corretamente, é controlada a
temperatura do pescado através de um termdémetro de infravermelhos no inicio e no fim
de cada operacao de forma a verificar que a temperatura do pescado ultrapassa os -182C,
e verifica-se a hora do inicio e do fim da tarefa, efectuando-se todas estas tarefas quando

se muda de lote, existindo registos.
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8.3.2.2. Agua de Vidragem

A 3gua de vidragem é mudada em cada lote, existe um plano de amostragem com
uma frequéncia trimestral, os seus resultados analiticos de 2004 até 2010 estdo

registados no Quadro 4.

Quadro 4- Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2004 e 2010 a agua de vidragem

% de Nao Conformidades

Parametros Ano Média

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010

Contagem de microrganismos a 0 0 0 100 33 . . 19

22°C
Contagem de microrganismos a 75 89 0 0 33 23
37°C
Contagem de coliformes totais 0 89 25 100 67 25 20 47
Contagem de coliformes fecais 67 78 0 - 0 --- - 12
Pesquisa de esporos clostrideos 67 11 0 0 0 N B 1

sulfito-redutores

Pesquisa de Estreptococos fecais 67 78 0 --- --- -—-- --- 21

Contagem de Staphylococcus
Coagulase +

Pesquisa/contagem de Escherichia 3
coli

Média 60 59 6 27 18 10 8

--- N3o se realizou

Verifica-se, assim que, apesar de no ano de 2006 ter tido ter havido a menor
percentagem de ndo conformidades, de forma geral a percentagem de ndo
conformidades tem vindo a diminuir ao longo dos anos, como é evidenciado no Quadro 4.
Outro aspeto a realgar é o fato que o parametro que mais vezes apresentou resultados
ndo conformes foi a Contagem de coliformes totais, apresentando em média 47% de nao
conformidades, sendo que desde 2008 até 2010 os resultados nao conformes tém vindo a

apresentar um comportamento decrescente, o Grafico 1 comprova tais conclusdes.
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Grafico 1 — Resultados ndo conformes nas analises a agua de vidragem entre 2004 a 2010
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O tanque de vidragem encontra-se equipado com lampadas de ultravioletas, e
filtros de particulas solidas de diferentes malhas que sdo substituidos diariamente, sendo
esta substituicdo também registada. E as lampadas sdo substituidas e sua substituicdo é

também registada tal como mencionada no plano de manutencao.
8.3.2.3. Produto Processado

Existe um plano de amostragem trimestral realizado aos produtos processados, os

resultados obtidos entre 2004 e 2010 constam no Quadro 5.

Quadro 5 - Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2004 e 2010 aos produtos processados

% de Ndo Conformidades

Parametros Ano

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010

Pesquisa/Contagem de bactérias coliformes 17 19 17 17 10 0 20
Média 3 5 3 2 1 0 2

Apenas a Pesquisa/contagem de bactérias coliformes apresentou resultados ndo
conformes, a percentagem total de nao conformidades nunca ultrapassou os 5%, contudo
ndo apresentam ao longo dos anos um comportamento uniforme, visto que num ano a
percentagem de ndo conformidades diminui e depois volta novamente a aumentar,
sendo que entre 2006 e 2009 verificou-se uma diminuicdo gradual, voltando a aumentar

em 2010, tendo variado nos ultimos 4 anos entre 0 e 2%.

50



Entre 2004 e 2010 realizaram-se 27 anadlises ao teor de histamina nos produtos

processados, todas com resultados conformes.
8.3.3. Requisitos da matéria-prima

E realizada uma avaliacio aos fornecedores, e a empresa possui um manual
pratico de controlo de fornecedores, onde se encontram definidos procedimentos a
realizar na rececdo de peixe congelado, tais como: controlo da higiene da viatura;
controlo da temperatura da viatura; a verificagdo e controlo da temperatura de

mercadoria; a verificacdo e controlo das carateristicas da mercadoria recepcionada.

Realiza-se o controlo visual de parasitas do produto recepcionado, em 10
peixes/lote de pescado inteiro e 10 peixes/lote posta. Sendo detectados parasitas
procedeu-se a um exame parasitolégico. Entre 2007 e 2009, das 24 amostras analisadas

apenas 6 apresentaram parasitas, representando 25% de resultados ndo conformes.

Face aos resultados obtidos, verifica-se que o produto que apresentou uma maior
tendéncia para estar parasitado é o redfish, tendo sido analisadas 6 amostra deste peixe,
em que 3 apresentaram parasitas, ou seja, uma percentagem de 50% de nado-
conformidades. Outras amostras apresentaram resultados ndo conformes, mas numa
menor percentagem, nomeadamente a pescada, o bacalhau, e a maruca todos com uma
percentagem de ndo-conformidades de aproximadamente 16,67%. De salientar que,

apesar da presenca de parasitas nestes produtos, todas as formas larvares eram invidveis.

Realizam-se trimestralmente andlises a 2 produtos rececionados, e entre 2005 e

2010 obtiveram-se os resultados presentes no Quadro 6.

Quadro 6 - Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2005 e 2010 aos produtos rececionados

% de Nao Conformidades
Parametros Ano Média
2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010
Contagem de microrganismos a 302C 0 8 17 0 0 0 4
Pesquisa/Contagem de bactérias coliformes 22 33 33 20 17 17 20
Contagem de Staphylococcus Coagulase + 0 0 17 0 0 0 2
Média 2 8 9 3 2 2

Ao contrario do que se verificou nos produtos processados, trés parametros
apresentaram resultados ndo conformes, sendo que a Pesquisa/contagem de bactérias

coliformes foi o pardmetro que apresentou menos ndo conformidades.
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Tendo em conta o Quadro 6, verificou-se que os produtos rececionados
apresentam uma percentagem média de resultados ndao conformes mais elevados que os
produtos processados (Quadro 5) com média para o periodo considerado de,
respetivamente 4 e 2%. De 2005 para 2007 verificou-se um aumento na percentagem de
resultados ndo conformes, em 2008 os resultados ndo conformes diminuiram mantendo-
se constantes em 2009, voltando a aumentar em 2010. Esta diferenca fica sobretudo a

dever-se aos valores dos produtos rececionados em 2008 e 2009.

Entre 2004 e 2010 realizaram-se 25 analises ao teor de histamina nos produtos

rececionados, e todas com resultados conformes.
8.3.4. Agua

A 4gua potavel utilizada no processo produtivo e nas atividades de higienizagdo é
fornecida pela empresa Aguas de Santarém. S3o realizadas trimestralmente analises a
agua das torneiras (rede interna), as colheitas fazem-se de acordo com o plano de
amostragem da dgua, em torneiras existentes no interior das instalagdes, que estdao
numeradas de acordo com a sua localiza¢do. Existem 6 torneiras no local de fabrico, mas
somente 4 torneiras sdo analisadas por ano. Os resultados obtidos entre 2004 e 2011

figuram no Quadro 7.

Quadro 7 - Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2004 e 2010 a 4dgua de rede

% de Nao Conformidades
Parametros Ano Média
2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010

Contagem de microrganismos a 229C 67 50 0 40 0 - 50 30
Contagem de microrganismos a 372C 67 0 0 0 0 - 100 24
Contagem de coliformes totais 0 0 17 0 0 33 0 7
Pesquisa de Esporos Clostrideos Sulfito- 0 0 33 0 0 . N 5
redutores

Pesquisa de Estreptococos fecais 0 0 17 --- - --- --- 2

Média 11 5 17 7 0 7 14

--- N3o se realizou

As ndo conformidades nas andlises a agua de rede ndo apresentam um
comportamento uniforme ao longo dos anos. De 2004 para 2005 verifica-se um
decréscimo, aumentando substancialmente em 2006, diminuindo a percentagem de
resultados nao conformes em 2007 e em 2008 voltando a aumentar em 2009 e 2010

(Quadro 7).
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O parametro que apresentou mais resultados ndo conformes foi a contagem de

microrganismos a 222C e ndo a contagem de coliformes totais.
8.3.5. Reclamagdes

Existem procedimentos e sdao mantidos registos das reclamacdes recebidas.
Realizam-se analises a produtos resultantes de reclama¢bes e averiguaram-se
responsabilidades, e é sempre dada resposta a cada reclamacdo. Existindo um arquivo de

todas as ac¢Oes desenvolvidas para dar resposta as mesmas.
8.3.6. Procedimentos de retirada de mercado

Existem procedimentos para a retirada de produtos do mercado, nomeadamente
uma rede de alerta. A rede de alerta é accionada quando se verifica que existem
anomalias suficientemente graves que justificam a retirada dos produtos em causa do

mercado.
8.3.7. Rastreabilidade

E realizado o controlo de lotes de entrada, e introduzido o lote de fabrico, nos

produtos processados.
8.4. Manuteng¢ao e saneamento

De forma a cumprir todos os pré-requisitos relacionados com o saneamento, a

empresa desenvolve as seguintes acgdes.
8.4.1. AcgOes de saneamento

S3do tomadas diariamente medidas para assegurar a higienizacdo das instalacées
equipamentos e utensilios, existindo procedimentos que envolvem: a remogdo de
detritos das superficies; a aplicacdo de uma solucdo detergente para soltar peliculas e
bactérias e manté-las em solucdo ou suspensdo; o enxaguamento com agua potavel para
remover residuos de detergente; a limpeza a seco; e a desinfecdo e subsequente

enxaguamento com agua, caso seja hecessario.

Estes procedimentos sdo continuamente monitorizados, através do plano de

amostragem as superficies e equipamentos.
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Existe um plano de higienizagdo para as instalagdes, equipamentos e utensilios,
que especifica as areas, itens de equipamentos e utensilios a serem higienizados, bem
como o método de higienizacdo, e as medidas de monitorizacdo, e o responsavel por tal
higienizacdo. O plano de higienizacdo é cumprido pelos operarios, com o auxilio de
produtos de limpeza e desinfecdo, que sdo fornecidos com as respetivas fichas técnicas e
de seguranga por empresas especializadas que realizam também formagdo neste ambito.
Todas as tarefas de higienizacdo sdo registadas nos registos de higienizacdo. Existe
material auxiliar de limpeza (escovas, rodos, esfregbes, etc.), equipamentos para limpeza
(lavadoura/aspiradora, lava caixas). Os produtos de higieniza¢do sdo armazenados num
local reservado para este efeito, devidamente isolados dos produtos alimentares e

materiais de embalagem.

Procede-se trimestralmente a analises as superficies dos equipamentos e de

trabalho, cujos resultados entre 2004 e 2010 se apresentam no Quadro 8.

Quadro 8 - Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2004 e 2010 as superficies

% de Nao Conformidades
Parametros Ano Média

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010
Contagem de microrganismos a 42 50 10 0 0 0 1 16
30eC
Pes.qwsa/Contagem de bactérias 10 0 0 0 0 0 0 1
coliformes
Média 18 15 3 0 0 0 3

E de salientar que em 2004 e 2005 as n3o conformidades encontradas foram
sobretudo na superficie do tapete do tunel de azoto, na lamina da serra de corte, no
tapete do tanque de vidragem, na mesa de apoio, e no tapete de embalagem. Outro fato
importante é que a empresa em 2006 diminuiu o numero de superficies analisadas para

apenas 2, sendo estas a serra de corte e a mesa de apoio.

Ainda que os resultados antes e depois de 2006 ndo sejam diretamente
comparaveis, as auséncias de ndo conformidades entre 2007 e 2009 sdo excelentes

indicadores.
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O Unico parametro que apresentou resultados ndo conformes, foi a contagem de
microrganismos a 302C, com exce¢ao do ano de 2004, em que se registaram também nao

conformidades na pesquisa/contagem de bactérias coliformes.
8.4.1.1.Controlo de Pragas

Existe um plano de combate a pragas adaptado ao controlo de pequenos roedores
e insetos , que inclui desratizacdo, desbaratizacdo e desformigacdo. Existem as fichas
técnicas dos produtos utilizados para o combate a pragas, um mapa com a localizagao dos
iscos e insectocacadores e os relatérios das ac¢des desenvolvidas em cada intervengao. A
empresa mantém as instalagdes em boas condi¢des, sendo que os drenos e orificios sdao

mantidos fechados.
8.4.1.2. Controlo de Residuos

A empresa recolhe e identifica devidamente os subprodutos acumulados, em
recipientes lavdveis e desinfetdveis devidamente identificados. Os subprodutos sdo
armazenados até ao momento da recolha numa arca situada numa sala reservada apenas
para este efeito. Contudo, a temperatura dos subprodutos armazenados, ndo é
controlada, uma vez que a legislacdo em vigor ndo exige o seu controlo. Os subprodutos
sao depois recolhidos por uma empresa, sendo mantidos registos da quantidade de
subprodutos gerados mensalmente e da data de saida dos mesmos. A empresa
responsavel pela recolha destes produtos também fornece uma Guia de

Acompanhamento dos Subprodutos de Origem Animal.
8.4.1.3. Instrugdes Técnicas

No Cédigo de boas praticas da empresa existe um capitulo dedicado a este tema

(Capitulo 3 e 4).

E de salientar que as accdes relacionadas com a manutengédo estdo referidas nos
pontos 8.1., e 8.2. que diz respeito aos requisitos aplicaveis a concecdo e construcdo das

instalacGes, equipamentos e utensilios.
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8.5. Higiene pessoal

Para assegurar que a higiene pessoal dos operadores da empresa seja a mais
adequada possivel, de forma a obter um produto seguro e de alta qualidade, sdo seguidas

as medidas que se apresentam em continuagao.
8.5.1. Acgoes de higiene pessoal

Existe um plano de higiene pessoal, que é efectuado, pelos operadores com os
produtos fornecidos por empresas especializadas, cujas fichas técnicas estdo arquivadas.
Ndo ha fichas para controlo e registo da higiene pessoal dos operadores. A empresa
possui um plano de certificagdo médico do qual resultam em fichas de aptiddao médica.
Toda a documentacado relativa a higiene seguranca e saude no trabalho estd devidamente

arquivada.

Os operadores da empresa usam vestuario apropriado, cobertura para a cabeca e
calgado apropriado, sendo este higienizado por uma empresa externa. Nao se verificou o
uso de adornos pelos colaboradores, existindo instrucdes para a lavagem das maos nos
locais apropriados para tal. Verificou-se o uso de vestuario de protecao (kit de visitante)
por parte dos visitantes das areas de fabrico, processamento ou manuseamento de

alimentos.

Sao realizadas com uma frequéncia trimestral andlises as superficies das maos dos
manipuladores, tendo-se obtido os resultados presentes no Quadro 9, em que se
constata que existiu apenas um parametro que apresentou resultados ndao conformes, a

contagem de microrganismos a 309c.

Quadro 9 - Resultados ndo conformes nas analises efetuadas entre 2004 e 2010 aos manipuladores

% de Nao Conformidades
Parametros Ano
2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010
Contagem de microrganismos a 302C 0 67 0 50 50 6 7
Média 0 8 0 12 13 2 2

Verificou-se que a percentagem de ndo conformidades nas andlises as mdos dos
manipuladores apresentou um comportamento erratico/flutuante, visto que, em 2004

nao se observaram resultados ndo conformes, observando-se 8% em 2005, 0% em 2006,
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aumentando de novo em 2007 e em 2008, diminuindo de novo em 2009 e mantendo-se

ao mesmo nivel em 2010 (Quadro 9).
8.5.2. Instrugdes técnicas

O cddigo de boas praticas da empresa possui um capitulo dedicado as regras de
conduta a que os colaboradores estao obrigados, abordando os requisitos em termos de
higiene pessoal, saude, equipamentos de protecdo individual, seguranca no
processamento, regras de prevencdo e medidas com os visitantes. A empresa possui

ainda um manual de higiene, seguranca e salde no trabalho.
8.6. Transporte

Para que a cadeia de frio seja mantida durante o transporte, cumpre-se os
requisitos mencionados nos pontos abaixo, para assegurar a seguranca dos produtos

comercializados.
8.6.1. Carateristicas dos veiculos

Concebidos de forma a ndo contaminarem os alimentos ou as embalagens, a
poderem ser facilmente higienizados, a proporcionarem uma protecdo eficaz contra
contaminacdes, a poder manter eficazmente a temperatura necessdria e a permitir
verificar as condicdes de temperatura necessarias. Sdo mantidos num adequado estado
de higienizacdo e em boas condi¢gdes de manutencgao, existindo um plano de higienizacao
dos veiculos da empresa. Esta higienizacdo é registada na ficha de registo de
limpeza/lavagem. A temperatura durante o transporte é registada na folha de Registo de

Temperatura de Transporte.
8.6.2. Instrugdes técnicas

O cddigo de boas praticas da empresa possui um capitulo direcionado a higiene na
distribuicdo. No plano de higienizacdo, estd indicada a forma como se deve proceder a

higienizacdo dos veiculos.
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8.7. Informagdo ao consumidor

Os produtos finais da empresa possuem rotulagem em portugués, que apresenta
as seguintes informagdes ao consumidor: lote a que pertence o produto; a denominagao
comercial da espécie; a forma de apresentacdo do produto; o estado fisico em que o
produto se encontra; o nome vulgar e cientifico; o pais e regido de origem; a data e hora
de pesca/abate/morte; o peso/tamanho/calibre; o tipo de processamento fisico/quimico;
o peso liquido e escorrido, e a informacdo sobre a conservacdo e preparacdo. Existem

fichas técnicas de todos os produtos comercializados pela empresa.
8.8. Formagao

A formacdo em Higiene e Seguranca Alimentar, bem como em Higiene Seguranca
e Saude no Trabalho foi prestada em 2010 por uma empresa especializada, na qual foram
abordados os seguintes conteldos: a problematica da higiene/seguranca e da qualidade
alimentar; a gestdo da qualidade e seguranga alimentar; a higiene pessoal; a
contaminacdo alimentar; a conservacdo, o armazenamento e manipulacdo de géneros

alimentares; e procedimentos de boas praticas de higiene.

Existindo os respetivos manuais de formacdo que se encontram disponiveis para
consulta, bem como as folhas de presenca, a avaliagdo dos formandos, e os respetivos
certificados de formacdo. A avaliacdo dos formandos teve em conta a natureza dos
alimentos, a forma como os alimentos sdo embalados e manuseados, a natureza do
processamento, as condicdes em que os alimentos sdo armazenados, e o tempo de vida
util do produto em causa. Os colaboradores avaliados foram aprovados na sua totalidade,
sendo a nota mais baixa de 17,84, no caso da formacdo em higiene, seguranca, e

qualidade alimentar, e de 14 na formagdo em higiene seguranca e saude no trabalho.
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9. VALIDAGAO DOS REQUISITOS DO SISTEMA HACCP

9.1 Estrutura do plano HACCP, legislacdo e documentacao técnica e cientifica de suporte

utilizadas
O plano HACCP da empresa em causa apresenta as seguintes carateristicas:
9.1.1. Estrutura

Estrutura recomendada pelo Codex Alimentarius, no Cddigo de Praticas

Internacionais - Principios Gerais de Higiene Alimentar (Codex Alimetarius, 2003°).
9.1.2. Campo de estudo

O plano HACCP em causa tem como campo de estudo apenas o pescado
congelado, contudo a empresa também comercializa produtos congelados e
ultracongelados de marisco, de legumes, de pré-fritos e de pré-cozinhados, embora sé o
peixe congelado sofra manipulacdo. Desta forma o plano HACCP deveria inclui-los no seu

campo de estudo.
9.1.3. Ni&o Conformidades

Os metais pesados sao incluidos como perigo quimico na analise de risco e na
listagem dos perigos e medidas preventivas ndo sdo apresentados, e como a empresa
recorre ao seu histérico para classificar a frequéncia de um perigo (como explicado mais a
frente) e ndo realiza andlises a metais pesados, a avaliacdo deste perigo torna-se assim
invalida, visto que ndo se possuem dados sobre o teor de metais pesados dos produtos
processados, logo ndao é possivel determinar a sua frequéncia com base no histdrico da

empresa.

O Decreto-lei n.2 243/2001, de 5 de Setembro, apresentado como justificacdo para
o limite critico dos critérios microbioldgicos da dgua de vidragem, foi revogado a 1 de
Janeiro de 2008 pelo Decreto-lei n.2 306/2007, de 27 de Agosto. Contudo, os valores para
os limites criticos permanecem os mesmos, ndo sendo um fato muito relevante implicar3,

contudo, a sua correccao, e a revisao ao plano HACCP.
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9.1.4. Linguagem

Apresenta uma linguagem normalizada.

9.2. Identificagdo dos perigos e andlise de risco

No que diz respeito a identificacdo dos perigos detetaram-se as situacdes
mencionadas mais abaixo, contudo, a apreciacdo que se segue ndo é exaustiva, por que
seria incomportavel, em termos de volume de texto, aqui mencionar
pormenorizadamente todos os aspetos em falta, ndo conformes ou de alguma forma

inadequados.

9.2.1. Identificacdao dos perigos e medidas preventivas

A identificacdo dos perigos baseou-se em informacdes preliminares e nos dados
recolhidos, na experiéncia e na informacdo externa, incluindo dados epidemioldgicos e
outros dados, e foram tidos em conta: as etapas anteriores e posteriores a operagado
especificada; o equipamento do processo, infra-estruturas, servicos e zonas circundantes;

e as ligacdes a montante e a jusante da cadeia alimentar.

Ndo sdo mencionadas as possiveis causas/origens da introducdo de um
determinado perigo no processo produtivo da empresa, nao foram identificados todos os
perigos expectaveis, pois no plano HACCP ndo é feita mencdo ao Vibrio cholerae, ao
Vibrio parahaemolyticus a Pseudomona aeruginosa, que a empresa pesquisa

trimestralmente, em produtos rececionados e em produtos transformados.

Os perigos fisicos s6 sdao considerados em algumas etapas (rececdo de pescado
congelado, corte, acondicionamento, e armazenamento produto final), algumas medidas
preventivas ndo sdo aplicadas, outras ou sdo desadequadas, ou insuficientes, e as
medidas preventivas que sdo mencionadas na identificacdo dos perigos ndo coincidem

com as medidas preventivas de controlo mencionadas para cada PCC.

Estas situacdes ja foram contudo, retificadas na revisao feita ao plano HACCP, que

se iniciou durante a realizacdo deste trabalho.
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9.2.2. Analise de Risco

A empresa teve em conta a provavel ocorréncia dos perigos e a gravidade dos seus
efeitos adversos para a saude, realizando uma avaliagdo quantitativa da presenca de
perigos, baseando na repeticdo de ocorréncias do seu histdrico, como é visivel no Quadro

10.

Contudo ndo existe justificacdo cientifica e técnica da analise/avaliacdo de risco
apresentada no plano HACCP da empresa, e sé nos foi indicado verbalmente que o
histérico também contribui para esta analise ao longo de sucessivas revisdes, pelo que a

mesma ndo estd validada.

Quadro 10 - Valorizagdo da gravidade e frequéncia

1 2 3
Impatos reduzidos - Impatos elevados -
. com consequéncias com consequéncias que
Gravidade L g . Impatos moderados ~ 9 9
minimas para a saude pdem em causa a
do consumidor salde do consumidor
Poucas, ou inexisténcia . A .
A N a . Muitas ocorréncias no
Frequéncia de ocorréncias no Ocorréncias Médias L.
. histérico
histérico—0 a 1/ano

A anadlise de risco foi realizada tendo em conta a matriz de risco presente na
Tabela 3.

Tabela 3 — Célculo do Risco

Risco = gravidade x frequéncia

Frequéncia

1 \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
Gravidade 2 \\\\\\\\ \\\\\\\\\\\\\\\\\\

9.3. Determinagio dos PCC’S

Analise de risco

Para determinar os Pontos Criticos de Controlo a empresa recorreu aos critérios a

seguir mencionados.
9.3.1. Avaliagdo da necessidade de aplicar a arvore de decisao
Se o risco de um perigo calculado através da andlise de risco for > 3 (Tabela 3) é

utilizada a arvore de decisdo para identificacdo dos PCC’s.
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9.3.2. Arvore de decis3o

A arvore de decisdo usada pela empresa é adequada, visto que apresenta as
mesmas questdes e estrutura da indicada pelo Codex Alimentarius (Codex Alimentarius,

2003b), tendo sido adequadamente aplicada pela empresa na determinacdo dos PCC'S.
9.4. Controlo dos PCC’S

Para validar o controlo dos PCC’s, recorreu-se ao Quadro 27 presente como

apéndice a este trabalho.
9.4.1. Estabelecimento de critérios ou limites criticos

Para cada PCC existem critérios e/ou limites criticos estabelecidos, devidamente
fundamentados com documentacdo técnica e cientifica de apoio. Alguns limites criticos
baseiam-se na observacdo visual, com critérios escritos, existindo instrucdes e

especificagdes para a realizagdo deste controlo.

Contudo ndo existe justificacdo cientifica e técnica para o estabelecimento de
critérios ou limites criticos apresentados no plano HACCP da empresa, pelo que os

mesmos nao estdo validados.

9.4.2. Asseguram que o perigo no produto acabado n3o é ultrapassado?

9.4.2.1. PCC1 Desenvolvimento e Contaminag¢dao Microbioldgica na Rece¢ao
Temperatura/tempo cais de recegcéo

Existe no plano HACCP um limite critico para a temperatura e para o tempo de
espera no cais de recec¢do. Contudo, o cais de rececao ndo tem temperatura controlada e
o controlo da mesma também nao é realizado, dever-se-a corrigir este limite, através de
revisao, retirando este parametro e a acdo respetiva para o controlo do PCC1, o que ja se

verificou.
Higiene da viatura

Realiza-se uma observacao visual do estado de higienizacdo do interior da viatura,

nomeadamente o pavimento, das paredes e da carga, classificando-se a higiene da
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viatura de acordo com o quadro em apéndice, no qual estdo indicados os motivos de
aceitacdo com a classificagdo de BOM e de SUFICEINTE, e como motivos de Nao-

conformidade ou de Nao-aceitagao a classificagdo de MAU
Temperatura do ar na caixa térmica dos veiculos de transporte

A temperatura do ar na caixa térmica da viatura, e da matéria-prima ndao devem
ser < - 182C * 39C, tendo em conta a Retificagdo ao Regulamento (CE) n.2 853/2004, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de 2004, e o Decreto-lei n.2 37/2004,

de 26 de Fevereiro.

Em ensaio de validagdao, em que foram feitas 20 medi¢cdes de temperatura
verificou-se que a média das medi¢cdes de temperatura do ar da caixa térmica dos
veiculos a rececdo ndo ultrapassa os limites legais (< -182C +32C) estabelecidos, visto que

em média a temperatura do ar da caixa dos veiculos foi de -17,4°C.

Amostragem para controlo de Temperatura e Controlo Visual de Parasitas

Em 20 ensaios de validacdo feitos a rececdo verificou-se que a amostragem de
produtos analisados é representativa do lote em questdo, uma vez que em média sdo
observados 11 peixes, sendo apenas necessario analisar 10, tendo em conta a seguinte

equacao:

n= (N _ g) (1 - pY/@D)

Em que segundo o Codex Alimentarius (2004°):

n - Tamanho da amostra;

N - Tamanho do lote;

d - Probabilidade do maximo de itens ndao-conforme admitidos no lote
inspecionado (d = pN, sendo que p deve apresentar valores < 0,2%);

B - Probabilidade de nao detetar pelo menos uma nao conformidade critica

(é usual escolher B inferior ou igual a 0,1%).
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Temperatura da matéria-prima

O Anexo lll, Capitulo VII, da Retificagdo ao Regulamento (CE) n.2 853/2004, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de 2004, e o Anexo | do Decreto
Regulamentar n.2 61/91, de 21 de Novembro, estipulam que a temperatura interna do
produto, qualquer que seja a temperatura exterior, seja em todos os seus pontos <-189C.
Contudo, de acordo com o Regulamento (CE) n.2 853/2004 do Parlamento Europeu e do
Concelho, de 29 de Abril de 2004, é permitida uma tolerancia de + 32C durante o
transporte. Assim, é admitido que a temperatura da matéria-prima possa estar
compreendida entre - 152C a - 212C, pelo que este limite critico deve ser corrigido para 2

15°C, e n3o <-182C como se verifica.

Tempo de espera no cais de Rece¢édo

Em 20 observacoes realizadas em ensaio de validacdo, verificou-se que, em média
os produtos permanecem 8 minutos no cais rececdo até serem armazenados a
temperatura adequada, sendo que a temperatura média com que entram na camara é de
-162C (Tabela 4), ndo assegurando a temperatura legalmente exigida de -189C; logo deve-
se tentar minimizar o tempo de espera destes produtos no cais de recegao, visto que este

ndo possui temperatura controlada.
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Tabela 4 - 20 quantifica¢des do tempo de espera no cais

Data Tempo de espera | Temperatura do ultimo produto a Temperatura Temperatura

(minutos) entrar na camara (2C) Ambiente (2C) Inicial

30-05-2011 51,4 -9,70 14,4 -16,0
14-06-2011 7,10 -17,7 15,1 -17,3
14-06-2011 7,10 -17,7 15,1 -17,0
14-06-2011 7,10 -17,7 15,1 -17,1
14-06-2011 7,36 -17,1 15,1 -17,2
14-06-2011 7,36 -17,1 15,1 -17,0
14-06-2011 7,36 -17,1 15,1 -17,3
14-06-2011 7,36 -17,1 15,1 -17,1
14-06-2011 7,36 -17,1 15,1 -17,0
14-06-2011 4,00 -16,3 134 -16,8
14-06-2011 6,18 -14,8 15,2 -15,0
14-06-2011 6,18 -15,00 15,2 -15,7
14-06-2011 6,18 -15,8 15,2 -16,1
14-06-2011 6,18 -15,7 15,2 -16,0
20-06-2011 4,50 -16,5 15,5 -17,2
20-06-2011 2,30 -16,00 16,0 -16,6
20-06-2011 6,00 -17,00 15,6 -18,0
20-06-2011 8,00 -15,8 15,3 -16,9
20-06-2011 3,00 -16,9 15,2 -17,8
20-06-2011 2,00 -15,3 15,7 -16,0
20-06-2011 9,00 -17,9 17,3 -18,2
Média = 8,00 -16,0 15,0 -17,0

Andlises microbioldgicas e quimicas aos produtos rececionados

Os limites criticos relativos aos critérios microbiolégicos aplicados aos produtos

rececionados sdo os constantes no Regulamento (CE) n.2 1441/2007, da Comissdo de 5 de

Dezembro de 2007, que altera o Anexo 1 e 2 do Regulamento (CE) n.2 2073/2005, da

Comissdo de 15 de Novembro de 2005, relativo a critérios microbioldgicos aplicaveis aos

géneros alimenticios e pela Norma Sanitaria Sobre Critérios Microbioldgicos de Calidad

Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo. Os resultados das

andlises ja foram anteriormente mencionados na validacdo dos pré-requisitos, (cf. 8.3.

Controlo das Operacdes, Requisitos das Matérias-primas).

O limite critico do teor de histamina (100-200 mg/kg) nos produtos rececionados

esta contemplado no Regulamento (CE) n.2 1441/2007 da Comissdo de 5 de Dezembro de

2007, que altera o Anexo 1 e 2 do Regulamento (CE) n.2 2073/2005 da Comissdo de 15 de
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Novembro de 2005, e tal como as andlises microbioldgicas, os resultados das andlises ao
teor de histamina ja foram anteriormente mencionados na validagdo dos pré-requisitos,

(cf. 8.3. Controlo das OperacgGes, Requisitos das Matérias-primas).
9.4.1.3 PCC2 contaminagao microbioldgica na serra de corte
Estado da serra de corte

Antes de cada corte verifica-se se a lamina possui todos os dentes, se apresenta
ferrugem e se estd corretamente higienizada. Caso se verifique que esta ndo corta de
forma adequada ndo possui todos os dentes, ndo se encontra devidamente higienizada,

ou se possui ferrugem, a lamina é mudada e é preenchida a ficha de ocorréncia do PCC2.

A lamina também ¢é substituida, durante o corte que esta ficar danificada, ndo

permitindo um corte regular, ou entdo se se partir.
Controlo visual de parasitas e cardteristicas organoléticasda matéria-prima

Durante o corte é efectuado um controlo visual aos produtos para verificar se
estes estdo isentos de parasitas, se possuem um cheiro anormal, ou outra carateristica

que justifique a sua eliminacao.
Temperatura Interna da matéria-prima

Como ja foi mencionado anteriormente, deve-se garantir que a temperatura
interna do pescado seja < -182C em todos os seus pontos. Desta forma é apontado como
limite critico a temperatura do mesmo contudo, durante o corte do pescado ndo se
realiza o controlo da temperatura a que o pescado se encontra, devendo assim retirar-se

este limite critico.

Ao realizar 20 ensaio de validacdao durante o corte verifica-se que esta operacao
dura em média 1,70 minutos, sendo que a temperatura do pescado antes de ser cortado
em média é -15.262C, e no fim desta operacao apresenta em média -14.39C, verificando-
se um aumento de 0,962C na temperatura do pescado durante o corte. Existem dois
fatoresque podem contribuir para este resultado, nomeadamente o tempo que o

pescado permanece na sala de fabrico até se iniciar o corte do mesmo, e a temperatura
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da sala, uma vez que com a duragao rapida do corte existe apenas um acréscimo de

temperatura inferir a 1 2C.

Andlises Microbioldgicas a serra de corte

Para verificar a higienizagdo da serra de corte sdao trimestralmente efetuadas
analises microbiologias a superficie da serra de corte. Os limites criticos aplicados foram
estipulados de acordo com a legislagdo em vigor, nomeadamente a Decisdao da Comissao
de 8 de Junho de 2001, que estabelece regras para os controlos regulares de higiene geral
efectuados pelos operadores aos estabelecimentos de acordo com a Directiva
64/433/CEE, relativa as condi¢des de producio e colocagdo de carnes frescas no mercado
e com a Directiva 71/118/CEE, relativa a problemas sanitarios em matéria de comércio de
carnes frescas de aves de capoeira, e a Decisdo de Comissdo de 6 de Novembro de 2006,
gue revoga determinados atos de aplicacdo relativos a higiene dos géneros alimenticios e
as regras sanitarias que regem a producdo e a coloca¢gdo no mercado de determinados

produtos de origem animal destinados a consumo humana.

Os resultados das andlises efetuadas a serra de corte ja foram discutidos

anteriormente (CF. 8.3. Controlo das Operacgoes).
9.4.1.4. PCC3 Contaminagdo Microbiolégica e Fisica da Agua de Vidragem
Correto funcionamento do sistema de dgua de vidragem

No inicio da utilizacdo da agua de vidragem é verificado o estado de agua de
vidragem, se os filtros estdo colocados, se se encontram em boas condicdes, se o pH é o

adequado ou se necessita de correcgao e se as lampadas de ultravioletas funcionam.

E também verificado o estado liquido e transparente da 4gua de vidragem e se

esta ndo possui muitos residuos de pescado.
Andlises microbioldgicas e quimicas a dgua de vidragem

Os limites criticos considerados encontram-se definidos como estando de acordo
com o Decreto-lei n.2 243/2001, de 5 de Setembro, entretanto revogado pelo Decreto-lei
n2 306/2007, de 27 de Agosto, pelo que se devera proceder a respetiva correc¢do, como

ja foi mencionado anteriormente. Contudo, os parametros microbioldgicos e respetivos
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limites nao foram alterados, podendo os limites criticos constantes no plano HACCP

considerar-se adequados os limites criticos constantes no plano HACCP.

Os resultados das analises efetuadas a agua de vidragem entre 2004 e 2010,
inclusive, ja foram analisados em 8.3. Os resultados dessas analises evidenciam que
algumas ultrapassaram os limites e a necessidade de se realizarem estas analises como
forma de controlar este PCC. Contudo as andlises efetuadas aos produtos processados, ou
seja, aos produtos que passam pela dgua de vidragem, demonstram que os limites criticos
no produto final asseguram que o nivel do perigo no produto acabado ndo sera
ultrapassado, mas para poder afirma-lo ao certo, seria ideal realizar mais analises para o

confirmar.

E de salientar também que a empresa entre 2004 e 2006 efectuou 20 andlises
microbioldgicas ao tapete do tunel de azoto, dos quais 55% foram ndo conformes. Sendo
esta etapa imediatamente anterior a vidragem a contaminagdo com microrganismos
pode ter origem nesta etapa, sendo necessdrias medidas adicionais para assegurar a
higienizagdo do tunel de azoto, devendo adicionar o tapete do tunel de azoto ao plano de
amostragem (tal como estabelecido até 2006), de forma a confirmar o seu controlo, e

validar que hd controlo da higiene e da seguranca a este nivel.
Duragéo da vidragem/temperatura do produto

Em 20 ensaio de validacdao durante a vidragem verificou-se que esta operagao
dura em média 22,68 segundos. O pescado a saida do tunel de azoto apresenta uma
temperatura média de -19,982C, e no fim da vidragem apresenta em média -2,772C 3

superficie, ou seja 17,712C acima da temperatura a entrada do tanque de vidragem

A 3gua de vidragem encontra-se em média a cerca de 1,642C, nao representando
um fator de risco, visto que a temperatura do produto permanece inalterada, uma vez
que a temperatura a superficie (-2,272C) é inferior o ponto de congelagdo/temperatura
de ponte de congelacdo do pescado, uma vez que em 22,68 segundos o tempo nao sera

suficiente para que os produtos se alterem.

Contudo, ha que se tomar em consideracdo os diferentes tipos de pescado

manipulado, uma vez que no caso dos filetes a quantidade de dgua presente no tanque é
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muito elevada, e ndo permite que os mesmos sejam arrastados pelo tapete, ficando

demasiado tempo em contato com da 4dgua de vidragem, como ilustrado na Figura 12.

Figura 12 — Vidragem de Filetes

Mudanga da dgua de vidragem

Verificou-se que a agua de vidragem é mudada a cada lote de produto, sendo

preenchida a ficha de ocorréncias/anomalias do PCC3.
Andlises microbiolégicas e quimicas aos produtos processados/acabados

Os limites criticos para estes produtos sdo os aplicados para os produtos

rececionados. Os resultados destas andlises foram anteriormente apresentados (cf. 8.3.).
Monitorizagdo

Existe um sistema de monitorizacdo para cada PCC, mas ndo é indicado quem é o
responsavel pela acdo de monitorizagdo, nem quem é o responsavel pela verificacdao da
mesma. A frequéncia com que a monitorizacdo deve ser realizada também ndo se

encontra definida.
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Registos dos desvios aos limites criticos

Em caso de desvios aos limites estes sdo devidamente documentados e registados,
tal como as suas causas, e estdao estabelecidas acg¢des corretivas para corrigir estes

desvios.
9.4.2. Sistema para monitorizar o controlo dos PCC’'S

A monitorizagdo dos PCC’s é conseguida através das medidas que se passam a

apresentar.
9.4.2.1. Procedimentos de monitorizagao

Existem procedimentos que permitem demonstrar que os PCC's estdo sob
controlo e que consistem em procedimentos, instrucdes e registos que abrangem:
medicOes e observacbes que fornecem resultados em tempo real e adequado; a
frequéncia da monitorizacdo; a responsabilidade e a autoridade ligada a monitorizacao;

tal como os requisitos e os métodos de registo.

Os dispositivos de monitorizacdo usados sé sdo especificados para o PCC1, ndo é
realizada uma verificagdo aos resultados da monitorizacao, sendo estes registados em

ficha prépria.
9.4.2.2. Reclamacgdes

Existem registos de reclamagdes em arquivo, sendo estas devidamente
confirmadas por andlises laboratoriais, no caso da reclamacdo em causa o justificar,
sendo apuradas todas as responsabilidades no caso dos resultados das analises serem
positivas. De forma a dar resposta as reclamagdes apresentadas pelos clientes, é
assegurado que estes obtém resposta a mesma, existindo um arquivo de todos os

procedimentos tidos em conta para dar resposta a cada reclamacao.

Foram realizadas 20 analises entre 2004 e 2011 a produtos resultantes de
reclamacOes e todas tiveram resultados conformes, sendo que neste periodo apenas

foram reportadas 20 reclamacgdes, encontrando-se as mesmas controladas.
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9.4.2.3. Registos de temperaturas

Existem registos das temperaturas, nomeadamente:
- Do ar das camaras
- Da superficie da matéria-prima recepcionada

- Do ar viatura de transporte.

9.4.2.4. Registos de ocorréncias e anomalias

No que diz respeito aos PCC’s existe registos de anomalias e ocorréncias, onde sdo
registados: a mudanca da lamina da serra de corte, a mudang¢a a agua de vidragem, a
manutencdo dos filtros da agua de vidragem, o lote a que corresponde a agua de

vidragem, etc.
9.4.3. Estabelecer ac¢bes corretivas

Para cada um dos PCC’s identificados foram estabelecidas ac¢Ges corretivas que
tém como objetivo garantir a seguranca do produto final quando ndo sdo atingidos os
valores permitidos. As ac¢Oes corretivas garantem que a causa das ndo-conformidades é
identificada, que os parametros controlados no PCC estdo novamente sob controlo, e que
0 seu reaparecimento é prevenido. A empresa possui ac¢des de:

- Rejeicao;

- Reclassificacao;

- Reprocessamento;

- Utilizacdo condicionada; e

- Alertas.

De forma a controlar todos os desvios que ocorrem, também existem registos de
reclamacgdes em arquivo tal como ja foi mencionado anteriormente no que diz respeito as

atividades de monitorizacdo, assim sendo, quando se verifica uma reclamacgdo, sdo

tomadas medidas corretivas para que esta ndo se repita.

Contudo ndo se verificam procedimentos relativos aos produtos nem registo das

acgoes corretivas.
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9.4.4. Estabelecer procedimentos de verificagao
A verificagdo do sistema HACCP faz-se continuamente através de:
- Analise de documentacao;
- Analises de Ndo-conformidades Processo e Produto;
- Reclamacdes;

- Anadlises laboratoriais (Produtos acabados e rececionados, dgua de consumo e

vidragem, superficies e manipuladores).

Estas denominacdes para além de ndo nos permitirem, de um modo geral,
perceber o fim a que se destinam, ndo definem o seu propdsito, os seus métodos, a sua
frequéncia, e de quem é a responsabilidade. As atividades de verificacdo também incluem
a revisao do sistema e do plano HACCP, bem como dos seus registos, e a confirmacgdo de

gue os PCC’s sdo mantidos sob controlo

As atividades de verificacdo confirmam que a andlise de perigos é continuamente
atualizada, e que os niveis de perigo estdo dentro dos niveis de aceitacdo determinados, e

todos os resultados da verificagdo sao registados.
9.4.4.1. Plano de amostragem

De forma a verificar a eficacia do plano HACCP em causa, sdo realizadas andlises
trimestrais a 2 produtos rececionados, 2 produtos transformados, 2 superficies, 4
manipuladores, 1 amostra de dgua de rede fornecida pelo Servico Municipal de Santarém,

e 1 amostra da dgua do tanque de vidragem, tal como ja foi mencionado anteriormente.
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10. CONCLUSOES

Ao analisar o sistema HACCP da RIBAPEIXE — comércio de produtos alimentares, Lda.
verifica-se que este necessita de ser revisto (o que a data ja se iniciou), uma vez que
apresenta lacunas técnico e legais que necessitam de ser corrigidas, bem como aspetos

que podem ser melhorados.

Em relacdo aos pré-requisitos verifica-se que a empresa possui todos os pré-
requisitos que s3o exigidos pelo Codex Alimentarius (2003%), encontrando-se todos

devidamente implementados.

Contudo a sua localizagdo permite uma especial predisposi¢cdo para a infestacdo por
pragas, pois esta ao lado de uma casa abandonada, o que ndo representa um perigo para
a seguranca alimentar, por serem tomadas todas as medidas para reforcar o controlo de

pragas.

Em termos de controlo das operacdes (pré-requisito) e procedimentos de verificacdo
(elemento do plano HACCP), sdo realizadas trimestralmente andlises microbioldgicas e
guimicas, aos produtos rececionados, processados, dgua potdvel, dgua de vidragem, maos

de manipuladores, e superficies de equipamentos e utensilios.

A percentagem de resultados ndao conformes entre 2004 e 2010 é mais elevada (27%)
nas analises efetuadas a dgua de vidragem, sendo esta etapa um PCC. Estes resultados
apresentarem uma tendéncia decrescente ao longo dos anos (Grafico 1), confirmando
gue este PCC encontra-se controlado. Contudo é fundamental continuar a controlar esta
etapa, devido 4@ acumulagdo de proteina animal, e ao possivel desenvolvimento de carga
microbiana, mesmo a temperaturas compreendidas entre 0-22C (temperatura da dgua do

tanque de vidragem).

Os resultados das analises efetuadas as superficies, nomeadamente a superficie do
tapete do tunel de azoto, permitem suspeitar que que a elevada percentagem de
resultados ndo conformes na dgua de vidragem, se deve a possibilidade de contaminacao
cruzada, causada pelos produtos que passam pelo tunel de azoto. Pois esta etapa é

imediatamente anterior a vidragem, e como o mesmo ndo é higienizado, uma vez que
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ndo se consegue desmontar, e as analises que foram realizas ao mesmo entre 2004 e

2006, obtiveram 55% de resultados ndo conformes.

Outro aspeto a considerar, é que as analises realizadas ao produto final (2% de nao
conformidades entre 2004-2010), ou seja ao pescado que é vidrado, demostram que na
vidragem ndo ocorre contaminacdo microbioldgica, visto que apesar de a dgua apresentar
microrganismos, estes ndo estdo presentes no produto final, pois esta operagdo dura em
média 23 segundos tempo que considero insuficiente para o desenvolvimento microbiano

nesta etapa.

Futuramente seria também util determinar a temperatura do centro térmico do
pescado a saida da vidragem, para confirmar, se existe ou ndo a possibilidade de
desenvolvimento de microrganismos, durante os 23 segundos da operag¢ao. Pois na
validacdo que foi realizada in loco, a temperatura que se mediu foi a da agua que se
formou a superficie do mesmo, uma vez que foi utilizado um termémetro de
infravermelhos, e em 23 segundos ndo é possivel que a temperatura aumente 17,219C.
Deve-se assim manter o controlo desta etapa (vidragem) de forma a detetar possiveis
desvios, e futuramente seria util realizar uma andlise a dgua de vidragem que vidrou o
produto que também serd analisado, para verificar se existe correlacdo entre os

resultados, ou se é mero acaso.

Em relagao as restantes analises realizadas entre 2004-2010, apresentam valores de
nao conformidades relativamente baixos (produtos processados 2%, produtos
rececionados 4%, agua potavel 9%, superficies 6%, e manipuladores 5%), demostrando

que os restantes PCC’s (rececao e corte) encontram-se devidamente controlados.

O plano HACCP da empresa, possui perigos que devem ser retirados (metais
pesados), bem como outros que devem ser incluidos (Vibrio cholerae, Vibrio
parahaemolyticus, e a Pseudomona aeruginosa). Um decreto-lei ndo se encontra vigente,
e a identificacdo dos perigos deve ser revista, visto que ndo sdo mencionadas quais as
causas possiveis pela introducdo de um determinado perigo em cada etapa do processo
produtivo da empresa. Em algumas etapas ndo sdo considerados os perigos fisicos,

algumas medidas preventivas, ndo sdo aplicadas, ou encontram-se desadequadas, ou sdo
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insuficientes, e as que sdao mencionadas na identificacdo dos perigos nao coincidem com

as medidas preventivas de controlo mencionadas para cada PCC.

Em relagcdo aos limites criticos estipulados, estes encontram-se corretamente
justificados, contudo existe dois limites que devem ser revistos, embora ndo estejam
incorretos, nomeadamente a temperatura do ar da caixa térmica dos veiculos e a
temperatura externa dos produtos rececionados, uma vez que a empresa estipula como
limite critico < -182C, sendo que a legislacdo estipula que durante o transporte é
permitido uma tolerancia de + 32C. Se a temperatura do veiculo pode ser > -152C, desta
forma os produtos rececionados podem ter como limite critico temperaturas

compreendidas entre >-159C a -182C.

Existe um sistema de monitorizacdo para cada PCC., que deve ser revisto, pois ndo é
indicado quem é o responsavel pela acdo de monitorizacdo, nem que é o responsavel pela
verificacdo da mesma e a frequéncia com que a agdo de monitorizagao deve ser realizada

também nao se encontra definida

No que se diz respeito a verificagdo do plano HACCP, os procedimentos de
verificacdo ndo definem o seu propdsito, os seus métodos, a sua frequéncia, e que é
responsavel pela mesma. Também ndo incluem a revisdao dos desvios e do destino dados

aos produtos nao-conformes.

Apesar das conclusdes lencadas, pode se concluir, que apesar do plano HACCP da
empresa necessitar de ser revisto, o0 mesmo pode-se considerar valido no sentido de
produzir produtos seguros, uma vez que é tecnicamente sélido, visto que as situagées que
necessitam de ser revistas, ndo implicam altera¢des no controlo dos PCC’s atuais, mas o
estabelecimento ndo pode implementa-lo como projetado para alcancar o efeito

pretendido.

PropGe-se assim que apos a revisdo do plano HACCP da empresa o mesmo, seja

validado, o que de momento ja se verificou.
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Quadro 11 - Procedimento de Validagdo da Conceg¢do e Construgdo das Instalagdes (Codex Alimentarius,

2003

ITEM

VERIFICA-SE

Sim

Ndo

Nao se
aplica

Areas ambientalmente poluidas e atividades industriais que constituam um risco
grave de contaminacgdo dos alimentos?

Areas sujeitas a inundacdes, salvo se forem tomadas as precaucdes suficientes?

Areas com uma especial predisposi¢do a infestacdo por pragas?

Areas em que os residuos, liquidos ou sélidos, ndo possam ser eficazmente
removidos?

O equipamento deve ser localizado de forma a:
- Permitir a manutencdo e a limpeza adequadas?
- Funcionar de acordo com a sua utilizagdo prevista?
- Facilitar as boas praticas de higiene, incluindo a monitorizagao?

Sim

Nao se
aplica

Protegdo contra a contaminagao cruzada entre e durante as operag¢des por produtos
alimentares?

As superficies de paredes, divisérias e pisos devem ser feitas de materiais
impermeaveis isentos de efeitos tdxicos considerada a sua utilizagdo prevista?

As paredes e divisérias devem ter uma superficie lisa até uma altura adequada a
operagao?

Os pisos devem ser construidos por forma a permitir a adequada drenagem e
limpeza?

Os tetos e acessorios suspensos devem ter construgao e acabamento que minimize
a acumulacdo de sujidade e a condensac¢do, bem como a queda de particulas?

As janelas devem ser faceis de limpar, ser construidas de forma a minimizar a
acumulacdo de sujidade e, quando necessario, devem dispor de redes contra
insetos amoviveis e lavaveis?

As portas devem ter superficies lisas e ndo absorventes, e devem permitir a limpeza
facil e, quando necessario, a desinfegao?

As superficies de trabalho que tenham contato direto com os alimentos devem estar
em boas condi¢des e devem ser duraveis e faceis de limpar, manter e desinfectar.
Devem ser feitas de materiais lisos e ndo absorventes, e ser inertes em relagao aos
alimentos, bem como a detergentes e desinfectantes sob condi¢des normais de
operagao.

Adequado abastecimento de agua potavel com instalacGes adequadas para o seu
armazenamento, distribuicdo e controlo de temperatura, deve estar disponivel,
sempre que necessario, de forma a garantir a seguranca e adequagao dos alimentos.

Sistemas e instalagdes para a adequada drenagem e eliminagdo de residuos

InstalagOes adequadas, destinadas de forma apropriada, para a limpeza dos
alimentos, utensilios e equipamento. Tais instalagbes devem dispor de
abastecimento apropriado de 3agua potavel quente e fria, sempre que seja
adequado.

As instalagOes sanitarias devem incluir:
- Meios adequados de lavagem e secagem higiénica das maos, incluindo lavatdrios e
abastecimento de dgua quente e fria (ou temperatura adequadamente controlada)
- Sanitarios de concec¢do adequada e higiénica
- Vestiarios adequados para o pessoal.

Sim

Nao se
aplica
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Quadro 11 - Procedimento de Validagdo da Concegdo e Construgdo das InstalagGes (Codex Alimentarius,

2003°) (Cont.)

VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Nac! se
aplica
Devem estar disponiveis instalagdes adequadas para para armazenar alimentos
congelados, monitorizar a temperatura dos alimentos e, quando seja necessario,
para controlar as temperaturas ambientes de forma a garantir a seguranga e
adequacdo dos alimentos.
Devem estabelecer-se meios adequados de ventilagdo natural ou mecanica, em sim | No Nao se
particular para: aplica
- Minimizar a contaminac¢do dos alimentos pelo ar, por exemplo, por aerossois e
goticulas de condensacao.
- Controlar as temperaturas ambientes.
- Controlar os odores que possam afectar a adequagdo dos alimentos;
- Controlar a humidade, quando necessario, para garantir a seguranga e
adequacado dos alimentos.
- Os sistemas de ventilagdo devem ser concebidos e construidos de forma que o ar
ndo flua de areas contaminadas para dareas limpas e, quando necessario, de forma
a poderem ser adequadamente mantidos e limpos.
A iluminacdo deve impedir que a cor resultante seja enganadora?
Os acessorios de iluminacdo devem, ser protegidos de forma a garantir que os
alimentos ndo sdo contaminados em resultado da sua quebra.
Devem ser estabelecidas instalagdes adequadas para o armazenamento de
alimentos, ingredientes e produtos quimicos ndo alimentares.
As instalagdes de armazenamento de alimentos devem ser concebidas e sim | Nio Nao se
construidas de forma a: aplica
- Permitir a manutencgéo e limpeza adequadas.
- Evitar o acesso e a instalacdo de pragas.
- Permitir que os alimentos sejam eficazmente protegidos de contaminagdo
durante o armazenamento.
- Estabelecer um ambiente que minimize a deterioragdo dos alimentos.
Existe uma planta das instalacdes?
O layout é adequado?
Existéncia de um Manual de Boas Préticas (Higienizagdo Instalagdes)?
Observagoes:
Sim | Nao Nact €
aplica
Existéncia de Plano de manutengdo?
Observagoes:
Sim | Nao Nact €
aplica
Existéncia de Registos de Manutengdo?
Observagoes:
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Quadro 12 - Procedimento de Validagdo da Concegdo e Construgdo dos Equipamentos e Utensilios (Codex

Alimentarius, 2003°)

ITEM

VERIFICA-SE

Sim

Ndo

N3o se
aplica

Concebidos e construidos de forma a garantir que, quando necessario, possam ser
adequadamente limpos, desinfectados e mantidos para evitar a contaminagdo dos
alimentos

Os contentores para residuos, subprodutos e substancias ndo comestiveis ou
perigosas devem ser especificamente identificdveis, construidos de forma
adequada e, fabricados num material impermeavel.

Permitam realizar a manutencdo, limpeza e desinfe¢do adequadas e minimizem a
contaminagdo pelo ar.

Existem documentos e certificados fornecidos pelos fornecedores dos
equipamentos e utensilios?

Observagdes:

Sim

Nao se
aplica

Existéncia de um Manual de boas praticas (Higienizagdo dos equipamentos e
utensilios)?

Existéncia de plano de manutengdo?

Existéncia de registo de manutengbes?

Observagoes:

Sim

Nao se
aplica

Existéncia de Calibragtes?

Existéncia de registos de calibragdes?

Observagoes:
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Quadro 13 - Procedimento de Validagdo do Controlo das Operagdes (Codex Alimentarius, 2003°)

VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Nac! se
aplica
Os dispositivos de registo da temperatura devem ser verificados a intervalos
regulares e a sua precisdo testada.
As matérias-primas e ingredientes devem, quando seja adequado, ser sujeitos a
inspecdo e sele¢do antes do processamento.
Os stocks de matérias-primas e ingredientes devem ser sujeitos a uma rotagao
eficaz.
A concecdo e os materiais de embalagem devem proporcionar uma protegdo
adequada aos produtos de forma a minimizar a contaminagdo e a prevenir os
danos, e deve acomodar uma etiquetagem apropriada.
Apenas deve ser utilizada dgua potavel.
Devem ser mantidos e guardados registos do processamento, da produgao e da
distribuicdo, por um periodo que exceda o tempo de duragdo previsto do produto.
Existéncia de procedimentos que permitia a completa e rapida retirada do mercado
de qualquer lote de alimentos inadequados em questdo.
Existem parametros técnicos das operagGes?
Observacgoes:
Sim | Nao Nao. €
aplica
Existéncia Manual Prético de Controlo de Fornecedores?
Existéncia de um manual de boas praticas de fabrico (Controlo no processo de
fabrico)?
Observagoes:
Sim | Nao Nao- €
aplica
Existem registos de temperaturas na rece¢ao?
Existem Loggers?
Observagoes:
Sim | Nao Nao. €
aplica
Existem procedimentos e instrugdes de trabalho?
Observagoes:
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Quadro 13 — Procedimento de Validagdo do Controlo das Operac¢ées (Codex Alimentarius, 2003°) (Cont.)

VERIFICA-SE
ITEM Sim Nio Nao. se
aplica
Existem um plano de amostragem para a agua de vidragem?
Existem registos da mudanca da agua de vidragem?
Existem registos da mudanca da serra de corte?
Existem boletins das analises efetuadas a agua de vidragem?
Observagdes:
Sim Nao Nacr se
aplica
Existem informagdes sobre os produtos no manual HACCP?
Existe um plano de amostragem para os produtos rececionados?
Existe um plano de amostragem para os produtos processados?
Observacgoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
E realizada uma avalia¢do aos fornecedores?
E feito um controlo a rececdo?
Sdo exigidos documentos legais na rece¢do?
Quais?
Existem boletins de andlises efetuadas a produtos rececionados e
processados?
Observagoes:
Sim Nao Nacf s¢
aplica
Existe um plano de amostragem para a agua de rede?
Existem boletins das analises efetuadas a agua de rede?
Observagoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
Existéncia de procedimentos para tratamento de reclamagées?
Existéncia de procedimentos para retiradas do mercado?
Observagoes:
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Quadro 13 - Procedimento de Validagdo do Controlo das Operagdes (Codex Alimentarius, 2003°) (Cont.)

VERIFICA-SE
ITEM - Nao se
Sim Nao .
aplica
Existe um sistema dum sistema de rastreabilidade?
Observagoes:
. . N3ao se
Sim Nao .
aplica
Existem registos de ocorréncias?
Observacgoes:
N3
Sim Nao ao. s¢
aplica
Existem reclamagdes em arquivo?
Observagoes:
. " Nao se
Sim Nao .
aplica
Existe um sistema de atribuicdo de lotes?
Observagoes:
. ~ Nao se
Sim Nao .
aplica
Existe um registo da entrada e saida de lotes?
Observagoes:
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Quadro 14 — Procedimento de Validagio Manutengdo e Saneamento (Codex Alimentarius, 2003°)

ITEM

VERIFICA-SE

Sim

Ndo

Nao se
aplica

Os procedimentos de limpeza devem envolver, quando seja adequado:

- Aremocdo de detritos das superficies.

- A aplicagdo de uma solugao detergente para soltar peliculas de terra e bactérias
e manté-las em solugdo ou suspensao

- O enxaguamento com agua, para remover a terra e residuos de detergente.

- A limpeza a seco ou outros métodos apropriados de remogado e recolha de
residuos e detritos.

- A desinfec¢do e subsequente lavagem com agua salvo se as instrugdes do
fabricante estabelecerem numa base cientifica que a lavagem com 4gua ndo é
necessaria.

Sim

Ndo

N3o se
aplica

Os programas de limpeza e desinfecdo devem ser continua e eficazmente
monitorizados para avaliar a sua adequacdo e eficicia e, quando necessario,
documentados.

Existéncia de um Manual de boas praticas de higienizagdo?

Existéncia de plano de higienizacdo?

Quando sejam adoptados programas de limpeza escritos, estes devem especificar:
- As areas, itens de equipamento e utensilios a serem limpos.

- A responsabilidade por tarefas especificas.

- O método e a frequéncia da limpeza.

- As medidas de monitorizagao.

Sim

Nao se
aplica

Existéncia de registos de higienizagao?

Existem fichas técnicas dos produtos de higienizagao utilizados?

Armazenamento correto dos produtos de higienizagdo?

Observagoes:

Sim

Nao se
aplica

Existéncia de um plano de controlo de pragas?

Os edificios devem ser mantidos em bom estado e em condi¢cdes de impedir o
acesso de pragas e de eliminar potenciais locais de proliferagdo.

Os orificios, drenos e outros locais por onde as pragas possam entrar devem ser
mantidos fechados.

Aplicagdo de redes metalicas em janelas abertas, portas e ventiladores.

Fichas técnicas dos produtos utilizados no combate a pragas?

Mapa com a localizagdo dos iscos e insectocacadores?

Relatdrios de desinfestagcbes?

Observagoes:

101



Quadro 14 — Procedimento de Validagdo Manutengdo e Saneamento (Codex Alimentarius, 2003°) (Cont.)

VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Nao. se
aplica
Devem ser adotadas medidas adequadas para a remogdo e o armazenamento
de residuos.
Registo da saida dos subprodutos e residuos?
Observagdes:
Sim | Nao Nao' 5¢
aplica
Amostragem microbiolégica do ambiente e das superficies em contato com os
alimentos.
Observagoes:
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Quadro 15 - Procedimento de Validac3o da Higiene Pessoal (Codex Alimentarius, 2003°)

VERIFICA-SE
'TEM Sim | Nao Nao. se
aplica
Existéncia de um Manual de boas praticas (higiene pessoal)?
Observagdes:
Sim | Nao Nao. se
aplica
Existéncia de Manual de Higiene Segurancga e Saude no Trabalho?
Observagoes:
Sim | Nao Nao. s¢
aplica
Existéncia de Plano de Higiene Pessoal?
Existéncia das fichas técnicas dos produtos utilizados para a higiene pessoal?
Registo de Higiene Pessoal?
Observacgoes:
sim | Njo aose
aplica
Existéncia de um plano de certificagdo médico?
Existéncia de Plano de andlises a saude dos colaboradores?
Existéncia de Fichas de aptiddo?
Existéncia de boletins das andlises efetuadas aos colaboradores?
Observagoes:
Sim | Nao Nao. s¢
aplica
Vestuario, cobertura para a cabeca e calcado de protecdo?
Adornos?
Instrucdes para lavagem das maos?
Os visitantes de areas de fabrico, processamento ou manuseamento de alimentos
devem, quando seja adequado, usar vestuario de protecao.
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Quadro 16 — Procedimento de Validagdo do Transporte (Codex Alimentarius, 2003°)

VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Nao. se
aplica
Os meios de transporte devem ser concebidos e construidos de forma a: sim | N3o Nao se
aplica
- Ndo contaminarem os alimentos ou as embalagens.
- Poderem ser eficazmente limpos e, quando seja necessario, desinfectados.
- Proporcionar uma protegdo eficaz contra a contamina¢do, nomeadamente por
poeiras e fumos.
- Poder manter eficazmente a temperatura, humidade, atmosfera e outras
condigBes necessarias para proteger os alimentos da proliferacdo microbiana
prejudicial ou indesejavel e da deterioragao suscetivel de os tornar improprios para
consumo.
- Permitir a verificagdo de quaisquer condi¢es necessarias de temperatura,
humidade ou outras.
Os meios de transporte e os contentores para alimentos devem ser mantidos num
adequado estado de limpeza e em boas condi¢des de manutengao.
Existéncia de um manual de boas praticas de higienizagdao?
Existéncia de plano de higienizagao dos veiculos?
Registo de higieniza¢do dos veiculos?
Observacgoes:
Sim | Nao Nact €
aplica
Registos de temperatura dos veiculos?
Observagoes:
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Quadro 17 — Procedimento de Validag¢do da Informagdo ao Consumidor (Codex Alimentarius, 2003°)

VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Naq se
aplica
A rotulagem dos produtos alimentares é a correta?
Existem fichas técnicas dos produtos alimentares?
Identificagdo do lote?
Devem apresentar ou ser acompanhados pela adequada informagdo que permita
que a pessoa seguinte na cadeia alimentar manuseie, apresente, armazene,
prepare e utilize o produto de forma segura e correta.
Quadro 18 — Procedimento de Valida¢do da Formagdo (Codex Alimentarius, 2003°)
VERIFICA-SE
ITEM sim | N3o Nact se
aplica
Os fatoresa ter em consideragdo na avaliagdo do nivel de formagdo requerido
incluem:
- A natureza dos alimentos, em especial a sua capacidade para suportar o
crescimento de microrganismos patogénicos ou que causam a decomposigao.
- A forma como os alimentos sdo manuseados e embalados, incluindo a
probabilidade de contaminacao.
- A extensdo e natureza do processamento ou posterior preparagao antes do
consumo final.
- As condigdes em que os alimentos serdo armazenados.
- O periodo de tempo previsto até ao consumo.
Existéncia de Manuais de Formagdo?
Observacgoes:
Sim | Ndo Nao. ¢
aplica
Existéncia de um plano de Formacgdo?
Observagoes:
Sim | Ndo Nao. ¢
aplica
Existem registos das presencas dos formandos?
Os formandos sdo avaliados?
Existem certificados de formagdo?
Observagoes:
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Quadro 19 - Procedimento de Validagdo da Legislagdo e Documentagdo de Suporte Utilizada (Codex
Alimentarius, 2003°)

VERIFICA-SE
ITEM Sim Nio Nao. se
aplica
A legislagcdo encontra-se atualizada?
Observagoes:
sim | Njo | |\aose
aplica
Documentacdo técnica adequada?
Observagoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
O plano HACCP encontra-se de acordo com o CAC/RCP 1 — 1969? Sim Nio Nao se
aplica
- E constituida equipa HACCP?
- O produto é descrito?
- E identificada a utilizagdo prevista?
- E constituido o diagrama de fluxo de fabrico?
- O diagrama é confirmado no local?
- Sdo listados todos os potenciais perigos associados a cada passo, € realizada
uma analise de perigos, e considerados quaisquer medidas para controlo dos
perigos identificados?
Observagoes:
Sim Nao Nact s¢
aplica
O manual HACCP apresenta uma linguagem normalizada e apresenta
fundamentacgdes validas?
Existem Registos?
Os registos sdo adequados?
Os registos estdao devidamente preenchidos e utilizados?
Observagoes:
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Quadro 20 - Procedimento de Validagdo da Andlise de Risco (Codex Alimentarius, 2003% NP EN ISO

22000:2005)

VERIFICA-SE
'TEM Sim Nao Nao' se
aplica
Foram identificados todos os perigos expectdveis em relagio ao tipo de
produto, processo e instalagdes utilizadas.
A identificagdo dos perigos foi baseada: Sim Nao Nao. €
aplica
a) Informagdo preliminar e nos dados recolhidos;
b) Na experiéncia;
c¢) Nainformagdo externa, incluindo na medida do possivel em dados
epidemioldgicos e outros dados historicos;
d) Nainformagdo da cadeia alimentar, sobre os perigos para a seguranga
alimentar que podem ser relevantes para a seguranga de produtos
intermédios, acabados e géneros alimenticios.
Sim Nao Nao. s¢
aplica
Sao indicadas as etapas em que cada perigo pode ser introduzido?
Ao identificar-se os perigos deve-se ter em consideragado: Sim Nao I::Tics:
a) As etapas anteriores e posteriores a operagao especificada;
b) O equipamento do processo, infra-estruturas, servigos e zonas
circundantes;
c) Asligagdes a montante e a jusante da cadeia alimentar.
Sim Nao Nao. se
aplica
Para cada perigo identificado foi determinado o nivel de aceitagdo no produto
acabado?
Na realizacdo da andlise de riscos deve incluir-se o seguinte: . o Nao se
Sim Nao .
aplica
- A ocorréncia provavel de perigos e a gravidade dos seus efeitos adversos para
a saude.
- A avaliagdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca de perigos.
- A sobrevivéncia ou multiplicagdo de microrganismos perigosos.
- A producdo ou persisténcia nos alimentos de toxinas, agentes quimicos ou
fisicos.
- As condi¢Oes que determinam as circunstancias acima referidas.
Observagoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
Existem medidas preventivas de controlo?
As medidas preventivas de controlo sdo revistas?
O histérico da empresa confirma a analise de perigos?
Observagoes:
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Quadro 21 — Procedimento de Valida¢do da Determinacdo dos PCC’s (Codex Alimentarius, 2003°)

ITEM

VERIFICA-SE
sim | Nio | aose
aplica

Recorre-se a uma arvore de decisdo para a determinagdo dos PCC’s?

A arvore de decisdo utilizada é a adequada?

Observagoes:

Quadro 22- Procedimento de Validagdo do Estabelecimento de Critérios ou Limites Criticos (Codex

Alimentarius, 2003°; NP EN 1SO 22000:2005))

ITEM

VERIFICA-SE
Sim Nao Nact s¢
aplica

Existem critérios e limites criticos estabelecidos?

Os critérios ou limites criticos estabelecidos asseguram que o nivel de aceitagdo
do perigo no produto acabado nao é ultrapassado?

Os limites criticos sdo mensuraveis?

A fundamentagdo para os limites criticos encontra-se documentada?

Os limites criticos baseados em dados subjectivos (inspecgdes visuais) devem ser
apoiados por instrugdes ou especificagdes.

Existe um plano de monitorizagdo?

Existem desvios aos limites criticos?

Existem registos dos desvios aos limites criticos?

Existem registos de ocorréncias?

Existem acgdes corretivas?

Observagoes:
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Quadro 23 - Procedimento de Validagdo do Sistema de Monitorizagdo e Controlo dos PCC’s (Codex
Alimentarius, 2003°; NP EN 1SO 22000:2005)

VERIFICA-SE
ITEM Sim N3o Nao' se
aplica
Existem procedimentos de monitorizagdo que permitem demonstrar que cada
PCC estd sob controlo?
O sistema de monitorizagdo deve consistir em procedimentos, instrugdes e Sim Nio Nao se
registos que abrangem o seguinte: aplica
a) MedicGes ou observagGes que fornecem resultados em tempo
adequado;
b) Os dispositivos de monitorizagdo adequados;
¢) Os métodos de calibragdo aplicaveis;
d) Afrequéncia de monitorizagdo;
e) A responsabilidade e a autoridade ligada a monitorizagdo e a avaliagdo
dos resultados da monitorizagao;
f)  Osrequisitos e os métodos de registo.
Sim Nao Nao. se
aplica
A monitorizagdo fornece informagdes em tempo real?
Os dados resultantes da monitorizagdo sdo avaliados?
A monitorizacdo é continua?
Se ndo a sua frequéncia é a suficiente para garantir que o PCC estd sob
Controlo?
Todos os registos e documentos associados a monitorizacdo sdo assinados
pela(s) pessoas(s) que executam a monitorizagdo e por um funcionario da
empresa responsavel pela sua verificagdo?
Observagoes:
Sim Nao Nact s¢
aplica
Existéncia de um plano geral de amostragem?
Os resultados das analises sdo satisfatérios?
Observagoes:
Sim Nao Nao' s¢
aplica
Existem reclamagdes em arquivo?
Existem registos de temperaturas?
Existem registos de ocorréncia de anomalias?
Observagoes:
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Quadro 24 — Procedimento de Validagdo das Ac¢des Corretivas (Codex Alimentarius, 2003°; NP EN SO

22000:2005)

VERIFICA-SE
'TEM Sim Nao Nao' se
aplica
Existem acg¢des corretivas para cada PCC?
As acgGes garantem que a causa da ndo conformidade foi identificada, que os
parametros controlados no PCC estdo novamente sob controlo, e que o seu
reaparecimento é prevenido?
Os procedimentos de desvios sdo documentados nos registos do HACCP?
Observagdes:
Sim Nao Nao. se
aplica
Registo de acgbes corretivas?
Existem registos de rejei¢ao?
Existem registos de reclassificagdo?
Existem registos de reprocessamento?
Existem registos de utilizagdo condicionada?
Existem registos de alertas?
Observagoes:
Sim Nao Nacf s¢
aplica
Existe procedimentos para as reclamagdes?
Existem reclamagdes em arquivo?
Plano de amostragem aos produtos resultantes de reclamagdes?
Existem anadlises efetuadas aos produtos resultantes de reclamacgGes?
Observagoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
Sdo estabelecidos e mantidos procedimentos documentados para o tratamento
apropriado de produtos potencialmente ndo seguros
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Quadro 25 — Procedimento de Validacio de Procedimentos de Verificagdo (Codex Alimentarius, 2003% NP

EN 1SO 22000:2005)

VERIFICA-SE
ITEM Sim N3o Nao. se
aplica
Os procedimentos de verificagdo definem o seu propdsito, os métodos, a
frequéncia e a responsabilidade.
As atividades de verificagdo, incluem: . . Nao se
Sim Nao R
aplica
- A revisdo do sistema e do plano HACCP, bem como dos seus registos.
- Arevisdo dos desvios e do destino dado aos produtos.
- A confirmagdo de que os PCC’s sdo mantidos sob controlo.
Observagdes:
As atividades de verificagdo devem confirmar que: Sim Nao l::(I)ics:
a) Asentradas para a analise de perigos sdo continuamente atualizadas;
b) Os niveis de perigo estdo dentro dos niveis de aceita¢do determinados;
c) Outros procedimentos requeridos pela organizagdo sdo implementados
eficazmente.
Sim Nao Nao. se
aplica
Os resultados da verificagao sdo registados?
Os resultados da verificagdo sdo comunicados a equipa de segurancga alimentar?
Existe um plano geral de amostragem?
Os resultados analiticos sdo satisfatérios?
Observagoes:
Sim Nao Nao. s¢
aplica
Os lotes das amostras analisadas que apresentam ndo-conformidades com os
niveis de aceitagdo sdo tratados como potencialmente ndo seguros?
Existem registos de Ndo-conformidade?
Existem registo de reclamagdes?
Observagoes:
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Quadro 26 — Procedimento de Validacdo da Documentacdo (Codex Alimentarius, 2003°; NP EN SO

22000:2005)

VERIFICA-SE
ITEM Sim N3o Nao. se
aplica
Existe planta das instalagGes e layout?
Existem documentos e certificados fornecidos pelos fornecedores dos
equipamentos e utensilios?
Existéncia de documentagdo técnica e cientifica de apoio a elaboragdo do plano
HACCP?
Existéncia de medidas de controlo?
Existéncia de Procedimentos de qualidade?
Existéncia de Procedimentos operativos de qualidade?
Existem instrugdes de trabalho?
Existe um manual de boas praticas?
Existe um manual HACCP?
Existe um manual pratico de controlo de fornecedores?
Existem procedimentos para o tratamento de reclamagdes?
Existem procedimentos para retiradas do mercado?
Existe um manual de higiene seguranga e saude no trabalho?
Existem manuais de formagao?
Existem planos de inspegdo e ensaio?
Existe um plano de manuteng¢do?
Existe um plano de amostragem?
Existe um sistema de rastreabilidade?
Existe um plano de higienizagdo das instalagGes equipamentos e utensilios?
Existe um plano de controlo de pargas?
Existe um plano de higiene pessoal?
Existe um plano de certificagdo médico?
Existe um plano de anadlises aos colaboradores?
Existe um plano de formacgdo?
Existe um plano HACCP
Existe um plano de monitorizagdo?
Existem os seguintes registos: Sim Nao Nact €
aplica
Registos de manutencdo
Fichas e registos de temperatura na recegdo
Loggers
Registo de mudanca da agua de vidragem
Boletins das analises efetuadas Avaliacdo de fornecedores
Controlo na recegdo
Documentacdo legal exigida a rece¢do
Registos de ocorréncias
Reclamagdes
Lotes
Registo da entrada e saida de lotes
Registo de higienizacdo
Mapas de localizacdo dos iscos e insectocacadores
Relatérios de desinfestagbes
Registo de saida de residuos e subprodutos
Fichas de controlo da higiene pessoal
Fichas de aptiddo
Rotulagem dos produtos alimentares
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Quadro 26 — Procedimento de Validagdo da Documentagdo (Codex Alimentarius, 2003%; NP EN ISO

22000:2005) (Cont.)

VERIFICA-SE
'TEM Sim Nao Nao' se
aplica
Existem os seguintes registos:
Certificados de formacgdo
Revisdo das medidas de controlo
Histdrico da empresa
Registo de desvios aos limites criticos
Registo de ocorréncias
Registo de acgbes corretivas
Registos de rejeicdo
Registos de reclassificagdo
Registos de reprocessamento
Registos de utilizagdo condicionada registos de alertas
Registos de ndo conformidades processo e produto
Fichas Técnicas/Especificacdes Técnicas
Registos das atividades de monitorizagdo dos PCC's
Registo dos desvios e as acgdes corretivas associadas
Procedimentos de verificagcdo executados
Registos de modificagGes ao plano HACCP
Registo documentos obsoletos Planos/Tabelas
Impressos
Copia controladas
Existe uma manutencgao de registos eficaz e rigorosa?
Todos os procedimentos do HACCP sdo documentados?
. " Nao se
Existem os seguintes registos: Sim Nao aplica
- Registos das atividades de monitorizagdo dos PCC’s.
- Registos dos desvios e as acgOes corretivas associadas.
- Registos de procedimentos de verificagdo executados.
- Registos de modificagGes ao plano HACCP.
Observagoes:
Os documentos obsoletos sdo prontamente removidos ou de outra forma Sim N3o Nao se
impedida a sua utilizacdo indevida? aplica
Os documentos e dados obsoletos conservados por motivos legais e/ou
preservagao de conhecimentos encontram-se adequadamente identificados?
Os registos devem: Sim Nao Nao. €
aplica
a) Estar completamente preenchidos;
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Quadro 26 — Procedimento de Validagdao da Documentagdo
(Codex Alimentarius, 2003% NP EN ISO 22000:2005) (Cont.)

VERIFICA-SE
ITEM . - Nao se
Sim Nao R
aplica
. . " Nao se
Os registos devem: Sim Nao .
aplica
a) Ser legiveis, identificaveis e rastredveis a atividade que Ihe deu origem;
b) Séo facilmente recuperaveis;
a) Tém um tempo de retengdo definido e documentado;
b) Estdo armazenados em local seguro e protegidos de deterioragdo.
. " Nao se
Sim Nao .
aplica
Em relagdo aos registos informdticos, sdo realizadas cépias de seguranca
periodicamente, e existe um softawere atualizado antivirus?
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Quadro 27 - Validagdo do Controlo dos PCC’s

Chek-list
Pcc Agdo O que validar in-plant - - Observagoes
¢ 9 P Sim Nao ¢
Em 20 observagdes verifica-se que a
Temperatura da caixa térmica das Se a temperatura a que a caixa térmica | temperatura registada na cabine do
viaturas de transporte < -18°C + do veiculo encontra-se dentro dos | condutor e a da caixa térmica do
32C limites legais. veiculo de transporte estdo dentro dos
limites legais?
I - - O produto é considerado conforme ou
. . Especificagdes organoléticasda matéria- o
Andlise (controlo) sensorial das . .. ndo conforme de acordo com os
R Y. prima (Manual Pratico de Controlo de R
carateristicas organoléticasdo parametros apresentados no Manual
) Fornecedores) ‘s
pescado (cor, cheiro, aspeto) e Prético de Controlo de Fornecedores?
comparar com as especificagées da .| A amostragem analisada é
‘- . 0] plano de amostragem é . -
matéria-prima. representativo do lote representativa do lote de matéria-
Rececdo de P prima recepcionada?
Matéria-
rima , .
P O método de determinagdo da | . . . o
- L E feita de acordo com as instrugdes do
temperatura superficial (Medicdo com . .
- . ) . fabricante do termdémetro?
Temperatura da Matéria-prima termoémetro de infravermelhos)
<-18°C
. . . A amostragem analisada é
Se a amostra analisada é representativa . -
representativa do lote da matéria-
do lote . .
prima recepcionada?
Se o tempo de espera < 5 minutos ndao | Em 20 recepgdes verifica-se que no cais
Temperatura do pescado < -182C e . P Np ~pc q.
. . cais de recegdo garante que a | de rececdo durante 5 minutos a
Tempo espera < 5 minutos no cais .. . A .
~ temperatura da matéria-prima mantém- | temperatura exterior do pescado
de rececgdo
se <-182C permanece a -182C.
Observagdo do aspeto exterior, Qual o aspeto exterior, uniforme e
uniforme e correto da “serrilha” da correto da serrilha da serra de corte Com todos os dentes sem ferrugem
Serra de serra (Instrucdes de Trabalho ndo existem)
Corte Qual o estado ideal de higienizagdo da

Verificar se a serra ndo apresenta
sujidade e ferrugem

serra de corte (Instrucdes de Trabalho
nado existem)

Higienizada sem ferrugem
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Quadro 27 - Validagdo PCC’s (cont.)

~ CHEK-LIST ~
PCC ACAO O QUE VALIDAR IN-PLANT . = OBSERVACOES
Sim Nao
100% das analises efetuadas entre
2004 e 2010 apresentam resultados
Verificar se a serra nao s o conformes?
. Analises a superficie da serra de = -
apresenta sujidade e corte Qual a percentagem de ndo conformidades?
ferrugem
Qual o parametro que mais vezes apresenta resultados ndo conformes?
CHEK-LIST OBSERVACOES
Serra de Sim Nao
Corte Frequéncia necessdria para a | Substituicdo se se artir, se
Mudanga da serra de corte g P ¢ P
mudanca da serra de corte. apresentar pouco corte e ferrugem
= ‘- ~ ‘. o Em 20 cortes verifica-se que a
Duragdo da maxima da A duragdo maxima da operagao . a
~ . durante 1 a 5 minutos a
operagdo/Temperatura do de forma a garantir que o .
temperatura exterior do pescado
produto produto permanece a £-182C
permanece a -182C.
. Especificagdes da matéria-prima | Auséncia de parasitas e cheiro
Controlo sensorial do N o ~
escado (Instrugdes de Trabalho ndo | anormal, mesmas que na recegdo
P existem) das matérias-primas
e . O que se considera como correto )
Verificar se todo o sistema q. . Se os filtros foram colocados, se o
. . funcionamento do sistema de , - .
de dgua de vidragem , . N p.H é verificado e ajustado, se as
. agua de vidragem (InstrucGes de | |, .
funciona corretamente - . lampadas funcionam
Trabalho ndo existem)
p Verificar estado liquido e Especificagbes da dgua de
Agua de q . P ¢ o & Se tem uma pedra de gelo
. transparente da d4gua de vidragem (InstrucdGes de
Vidragem . transparente
vidragem Trabalho)

Verificar todo sistema de
higienizagdo e esterilizacdao
da dgua de vidragem

Procedimentos para verificar se o
sistema de esterilizagio e
higienizagdo (Instrugdes de
Trabalho ndo existem)

100% das analises efetuadas entre
2004 e 2010 apresentam resultados
conformes?
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Quadro 27 - Validagdo PCC’s (Cont.)

PCC ACAO

O QUE VALIDAR IN-PLANT

CHECK-LIST

Sim

Nao

Observagoes

da agua de vidragem

Verificar todo sistema de
higienizagdo e esterilizagdo

o Analises a dgua de vidragem

Qual a percentagem de ndo conformidades?

Qual o parametro que mais vezes apresenta resultados ndo conformes?

Observagoes

Sim

Ndo

Duragao da
Agua de
Vidragem

operagao
temperatura do produto

A duragdo maxima da operagao de
forma a garantir que o produto
permanece a <-182C

Em vinte vidragens durante 1 minuto
a temperatura exterior do pescado
permanece a -182C

vidragem

Temperatura da agua de

Se a temperatura 0 — 2°C

Em 20 medigOes verifica-se que a
temperatura da agua de vidragem se
manteve entre 0 e 2°C.

Mudanga da 3agua
vidragem em cada lote

Se existem registo da mudanga da
agua de vidragem em cada lote

Verifica-se que em cada lote a agua
de vidragem é mudada através do
preenchimento da ficha de registos
de ocorréncias anomalias.
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