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Para Mais Informacdes:
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de compilacdo, preparacdo e edicdo. A AESBUC, no entanto, ndo se responsabiliza pela sua aplicacdo.
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PREFACIO

0 HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points - Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de
Controlo - é um sistema que tem como objectivo garantir a seguranca dos alimentos através da
identificacdo dos perigos associados ao seu manuseamento e das medidas adequadas ao seu con-
trolo.

Deverd assim ser encarado como uma ferramenta de andlise e prevencdo de perigos ligados ao
processamento alimentar e ndo para o controlo apenas do produto final.

Este sistema de autocontrolo pode ser aplicado ao longo de toda a cadeia alimentar, desde a pro-
ducdo primdria até ao consumidor final e a sua implementacdo deve ser orientada por evidéncias
cientificas dos perigos para a saldde publica.

Qualquer sistema de HACCP permite modificacdes, caso surjam melhorias nos design dos equipa-
mentos, procedimentos do processo ou desenvolvimentos técnicos.

0 presente manual, ndo pretende estabelecer um sistema de HACCP aplicdvel directamente a qual-
quer inddstria. A sua utilizacdo pelos técnicos responsdveis do autocontrolo deverd ser sempre
acompanhada por uma adaptacdo ao processo de producdo particular da empresa.

Desde 1986 que o Comité do Codex Alimentarius, recomenda as empresas alimentares. a apli-
cacdo de sistemas de autocontrolo baseados nos principios do sistema de HACCP.

A Unido Europeia, com a liberalizacdo da circulacdo de mercadorias, em | de Janeiro de 1993,
fez uma perspectiva de implementacdo e manutencdo, por parte das industrias alimentares, de um
sistema continuado de controlo baseado na metodologia de HACCP, comecando por exigir secto-
rialmente nas Directivas verticais, e mais tarde, de um modo geral, mediante a Directiva
93/43/CEE, de 13 de Julho de 1993, relativa a higiene dos produtos alimentares de cardcter
horizontal.
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1. INTRODUCAO

0 sistema HACCP consiste numa abordagem sistemdtica e estruturada de identificacdo de perigos
e da probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas da producdo de alimentos, definindo
medidas para o seu controlo.

E um sistema preventivo que resulta da aplicacdo do bom senso a principios técnicos e cientificos,
através de uma reflexdo sobre algumas questdes como:

- 0 que é o meu produto?

- Que perigos estdo associados ao processo?

- Em que etapas do processo podem ocorrer?

- Qual o risco destes perigos para os consumidores?

- Qual a severidade desse perigo?

- Como devo prevenir ou controlar esses perigos por forma a garantir a seguranca dos consumidores?

0 sistema de HACCP foi desenvolvido nos anos 60 pela empresa Pillsbury (EUA), pelos
Laboratdrios do Exército dos Estados Unidos e pela NASA com o objectivo de produzir refeicdes
100% seguras para os astronautas.

Este sistema foi inspirado no Programa "Zero Defeitos” da NASA e no Sistema de Andlise "Modes
of Failures” da U.S Army N.L, o qual consiste em analisar o processo de producdo do produto e
perguntar: o que pode acontecer de errado?.

Assim. combinando os principios de microbiologia do alimentos com os de controlo da qualidade
e da avaliacdo dos perigos durante a producdo de um alimento seguro, desenvolveu-se o Sistema
de HACCP.

Em 1971 foi apresentado pela Pillsbury & American National Conference for Food Protection e a
FDA (Food and Drug Administration) publicou os regulamentos para alimentos enlatados de
baixa acidez e acidificados.

Em 1980 A OMS - Organizacdo Mundial de Satde, a ICMSF - Comissdo Internacional de
Especificacdes Microbioldgicas dos Alimentos e a FAO- Organizacdo para a Agricultura dos EUA,
recomendadram a aplicacdo deste sistema a empresas alimentares. Em 1993, o Comité da Higiene
dos Alimentos da Comissdo do Codex Alimentarius publicou um Guia para a aplicacdo do Sistema
de HACCP. Este Guia foi transposto para a legislacdo comunitdria pela Directiva 93/43 do
Conselho de 14 de Junho de 1993, o qual era exigido, de um modo geral a todas as empresas
do sector alimentar.

Em Portugal, esta directiva foi transposta para o Decreto - Lei n. 67/98 de 18 de Marco de 1998.
0 sistema de HACCP, deve basear-se em dados concretos e objectivos da empresa e ndo em cdpias
ou repeticoes de outras empresas.

A experiéncia acumulada pela Inddstria alimentar, em alguns paises, onde j& vem sendo aplicado
este sistema, evidencia que a aplicacdo do sistema de HACCP, permite uma maior garantia de salu-
bridade dos alimentos consumidos, uma maior rentabilidade na utilizaco dos recursos técnicos e
econdmicos de que dispde a inddstria, e uma maior eficdcia nas accdes de inspeccdo.



2. FORMACAO E RESPONSABILIDADES

A formacdo de todas as pessoas envolvidas na implementacdo de um sistema de HACCP, € essen-
cial para o sucesso deste sistema.

A implementacdo de um sistema deste género. requer um conhecimento técnico e detalhado do
processo. E necessdria a presenca de especialistas, com conhecimentos técnicos e cientificos para a
identificacdo correcta dos perigos e estabelecer as medidas de controlo adequadas.

As interpretacSes erradas dos conceitos do Sistema de HACCP, podem criar confusdo e nalguns
casos completa frustacdo do projecto.

Fundamentalmente hd que ter conhecimento dos principios gerais estabelecidos internacional-
mente pelo Comité FAO-OMS.

Tanto as entidades que inspecionam, como a direccdo das empresas e o pessoal técnico respon-
sdvel pela implementacdo do sistema, devem ter formacdo adequada nesta matéria. Uns necessi-
tam de um maior énfase na parte de aplicacdo e outros devem concentrar-se nos principalmente
nos principios e beneficios da implementacdo do sistema. Quanto ao pessoal da linha de producao,
deve possuir ndo s6 conhecimentos gerais sobre os principios do sistema, como também conhecer
os perigos, medidas preventivas e accdes correctivas aplicdveis a cada ponto critico de controlo.

FUNCOES E RESPONSABILIDADES

2.1 DIRECCAO

a) Motivar todo o pessoal da empresa.

b) Tomar medidas sempre que se verifiquem falhas repetidas.

¢) Promover os meios necessdrios (técnicos e humanos) para que o sistema de HACCP funcione
correctamente.

2.2 RESPONSAVEIS PELO SISTEMA DE HACCP (EQUIPA)

a) Elaboracdo do plano de HACCP.

b) Elaboracdo dos cursos de formac3o aos funciondrios da empresa.
¢) Envolvimento dos chefes de equipa.

d) Supervisdo geral do bom funcionamento do sistema.

e) Verificacdo do sistema em todos os seus aspectos.

f) Manutencio da documentacdo gerada pelo sistema.

g) Elaboracdo de informacdo periddica para a direcc3o.

h) Modificacdes e revisdes do plano.

i) Motivacdo e formacdo de todo o pessoal.

2.3 FUNCIONARIOS COM RESPONSABILDADES DE CONTROLO
Devem estar envolvidos no sistema.

Devem ter autoridade.

Devem ter capacidade de decisdo.

a
b
d
d) Estar motivadas e ser responsaveis.

_— — —_— —
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e) Ter conhecimento do funcionamento dos vdrios equipamentos.
f) Saber o que controlar, como e quando controlar.

2.4 FUNCIONARIOS SEM RESPONSABILDADES DE CONTROLO
Motivacdo e responsabilidade.

Conhecimento do manual de Boas Préticas de fabrico da empresa.
Ser consciente da importancia da limpeza e desinfeccao.

a
b
4
d) Saber, o que faz, como deve fazer e quando deve fazer.

_— — —_— —

3. PRINCIPIOS GERAIS DO SISTEMA DE HACCP
0 Sistema de HACCP baseia-se em 7 Principios que devem ser usados e considerados na sua aplicacdo.

1 Principio

Elaboracdo de um fluxograma do processo. Identificacdo dos perigos e avaliacdo da sua severi-
dade. Listagem dos perigos e especificacdo das medidas de controlo.

2 Principio

Determinacdo dos pontos criticos de controlo (PCC's) usando a &rvore de decis3o.

3 Principio

Especificacdo de critérios - limites e tolerdncia que indicam se uma operacdo estd sob controlo
num dado PCC.

4 Principio

Estabelecimento e implementacdo de procedimentos de monitorizacdo para controlo dos CCP's.
5 Principio

Estabelecimento das accdes correctivas a tomar quando num dado ponto critico de controlo (PCC)
se identifica um desvio revelado pela monitorizac3o.

6 Principio

Estabelecimento de sistemas de registo e arquivo de dados que documentam o plano HACCP.

7 Principio

Estabelecimento de procedimentos para a verificacdo do sistema HACCP, incluindo testes comple-
mentares, e revisdo do sistema que mostrem que ele funciona efectivamente.

4. REQUISITOS DO SISTEMA DE HACCP

4.1 CONDICOES DE IMPLEMENTACAO
N3o é possivel implementar um Sistema de HACCP eficaz numa empresa, sem que tenham sido
assegurados requisitos como:

4.1.1 Empenho da Administracdo

4.1.2 Seleccdo da equipa de HACCP

4.1.3 Formacao sobre a metodologia HACCP

4.1.4 Verificacdo das condicdes prévias na empresa



4.1.1 Empenho da Administracao
0 envolvimento e o comprometimento da administracdo com o Sistema de HACCP a implementar
€ essencial para o sucesso do processo.
A administracdo € a responsdvel maxima pelo projecto de HACCP e ainda:

- pela seleccdo da equipa de HACCP,

- pelo controlo orcamental,

- pela disponibilidade de recursos financeiros e humanos.
0 seu papel € fundamental no envolvimento de todos os colaboradores da empresa na filosofia
do HACCP.

Os recursos financeiros necessdrios para o Sistema de HACCP s3o os seguintes:
" para o estudo do sistema:

- Formacao inicial da equipa,

- Disponibilizacdo dos elementos da equipa,

- Suporte administrativo,

- Requisitos técnicos (trabalho experimental, consultores).

" para a implementacdo do sistema:
- Formacado dos operadores,
- Equipamento.

" para a manutencdo do sistema:
- Formacado de pessoal especifico,
- Disponibilizacdo de pessoal para revisdo e auditorias.

4.1.2 Seleccdo da equipa de HACCP
A equipa de HACCP € a responsdvel pela elaboracdo, implementacdo e manutencdo do Sistema de
HACCP na empresa. E fundamental obter a melhor mistura de experiéncias nas dreas técnicas de
producdo para garantir a eficcia do sistema.
As pessoas normalmente envolvidas sdo:

- pessoal da Garantia de Qualidade ou do Controlo de Qualidade,

- pessoal da Producdo,

- um engenheiro,

- um microbidlogo
Nas pequenas empresas, em geral, a mesma pessoa pode acumular vdrios papeis, o que torna
aconselhdvel o recurso a consultores externos.
A equipa de HACCP deve ter ao dispor os recurso financeiros e humanos necessdrios ao desem-
penho das suas funcdes.

As responsabilidades da Equipa de HACCP s3o:
- Planificar o projecto HACCP,

- Efectuar o estudo e gerar a documentacdo,

- Assegurar a verificacdo do plano HACCP,

- Comunicar e formar,
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- Rever as actividades HACCP face a mudancas,
- Agendar e conduzir auditorias internas.

0 trabalho de equipa é muito importante porque:

- engloba uma diversidade de conhecimentos, capacidades e experiéncias,
- permite a resolucdo de uma variedade de problemas,

- as recomendacdes sdo aceites e implementadas mais facilmente,

- 0 volume de trabalho pode ser partilhado,

- é criado um ambiente propicio para questionar préticas existentes.

4.1.3 Formac3o sobre a metodologia HACCP

A formacao dos colaboradores € indispensdvel em todas as fases da implementacdo de um Sistema
de HACCP.

A formacdo sobre esta metodologia deve abranger todos os colaboradores da empresa mas com
diferentes niveis de aprofundamento dos conhecimentos.

As principais accdes de formacdo devem ser orientadas para:

- Administracdo,

- Equipa de HACCP,

- Pessoal de monitorizacao,

- Operadores envolvidos,

- Todos os colaboradores da empresa.

4.1.4 Verificacao das condicdes prévias na empresa

0 sistema de HACCP deve correr em paralelo com determinados procedimentos implementados na
empresa para ser operacional.

Entre estes procedimentos € essencial que a empresa tenha previamente implementado os
seguintes:

- Préticas de higiene alimentar adequadas,

- Operacdes de limpeza e desinfeccdo aplicadas a um standard especificado,

- C8digo de Boas Préticas de Manufactura (GMP),

- C8digo de Boas Préticas de Higiene (GHP).

N3o € possivel ter um Sistema de HACCP eficaz se qualquer destes procedimentos ndo estiver bem
definido. Por exemplo. se for necessdrio incluir as precaucdes de higiene, limpeza e desinfeccdo
num plano de HACCP, o sistema tornar-se-d demasiado complicado.

No entanto, € possivel utilizar os mesmos procedimentos de HACCP para especificar as medidas de
higiene e sanitizacdo a aplicar antes da implementacdo do plano.

5. BENEFICIOS E FLEXIBILIDADE DO SISTEMA DE HACCP

- 0 sistema de HACCP é uma abordagem sistemdtica que cobre todos os aspectos da seguranca do
alimento desde as matérias primas, crescimento, colheita e compra até a utilizacdo do produto final.
-0 uso de um sistema de HACCP permite a companhia mudar de uma filosofia de controlo, basea-
da primariamente no controlo do produto final para uma atitude de prevencao.

-+ 0 HACCP permite o controlo de problemas no produto final a um custo razoavel



* Um sistema de HACCP correctamente implementado deve ser capaz de identificar todos os riscos
concebiveis incluindo aqueles que realisticamente podem ser previstos.

0 HACCP direcciona recursos humanos e materiais para os pontos chave do processo

0 uso de uma metodologia preventiva leva a reducdo de desperdicios

= 0 HACCP é um complemento légico aos sistemas de garantia de qualidade reconhecidos.

- 0 HACCP foi aprovado por organizacdes internacionais com o comité conjunto FAO/OMS Comissdo
do Codex Alimentarius que o considera um dos meios mais efectivos de controlar problemas na pro-
ducdo de alimentos seguros.

- 0 HACCP pode ser usado como prova de defesa contra accdes legais.

Um dos principais beneficios do sistema de HACCP € a sua flexibilidade, isto €, a possibilidade de
ser aplicado a:

- Seguranca microbioldgica,

- Corpos estranhos,

- Contaminacdo quimica,

- Melhoria de qualidade,

 Aumento na eficiéncia de producdo - reducdo de desperdicios,
- Estabelecimento/melhoria do produto/processo.

- Seguranca pessoal,

" Proteccdo do meio ambiente,

- Desgaste da fdbrica.

6. DEFINICOES

Perigo:
Agente bioldgico, quimico ou fisico, presente no alimento ou a condicdo em que este ocorre, que
pode causar um efeito adverso para a saude.

Risco:
Hipdtese ou probabilidade de um dado perigo ocorrer, colocando em causa a salubridade do produto.

Severidade:
Seriedade ou impacto de um perigo na saude do consumidor.

Controlar:
Adoptar todas as medidas necessdrias para assegurar e manter o cumprimento dos critérios esta-
belecidos no plano de HACCP.

Ponto de Controlo:
Ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o controlo pode ser exercido ou aplicado.

Ponto Critico de Controlo (PCC):

Ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o controlo pode ser aplicado e que € essencial
para prevenir ou eliminar um perigo relacionado com a inocuidade dos alimentos, ou para o
reduzir a niveis aceitdveis.
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Nivel de Preocupacio:
E uma expressdo da seriedade da falha em controlar um Ponto Critico de Controlo. Deriva do con-
hecimento do perigo. incluindo a sua severidade e o risco de ocorrer.
Os niveis de preocupacdo sdo:
- Elevada Preocupacdo: Sem controlo, pode ameacar a vida do consumidor;
- Média Preocupacdo: Uma ameaca ao consumidor que deve ser controlada;
- Baixa Preocupacdo: Pequena ameaca ao consumidor que pode ser vantajoso controlar;
- Nenhuma preocupacdo: Nenhuma ameaca.

Medidas Preventivas:
Actividades que eliminam perigos ou reduzem a sua ocorréncia a um nivel aceitdvel.

Sistema de Monitorizacao:
Conjunto de observacdes ou medicdes dos pardmetros de controlo para avaliar se um ponto criti-
co de controlo estd sob controlo.

Limite Critico:
Critério que diferencia a aceitabilidade da inaceitabilidade do processo em determinada fase.

Valores Alvo:
Valores de um parémetro, num Ponto Critico de Controlo, que provaram eliminar ou controlar um perigo.

Tolerancia:
Grau de latitude a volta do valor alvo que € permitido, isto €, valores que estdo abaixo e acima do
valor alvo mas ainda dentro do limite critico.

Validac3o:
Constatacdo de que os contetidos e técnicas cientificas da andlise de perigos do plano de HACCP
sdo efectivos.

Verificac3o:
Depois de validar os elementos do plano de HACCP, € importante assegurar a eficdcia do sistema.
Analisar se o que estd a ser feito corresponde ao planeado.

Accdo correctiva:
Accdo a tomar quando os resultados da monitorizacdo dos PCC’s indicam uma perda de controlo.

Plano de HACCP:
Documento escrito, preparado de acordo com os principios do HACCP para assegurar o controlo
dos perigos que sdo significativos para a seguranca, nos termos e nos produtos considerados.

Sistema de HACCP:
E o resultado da implementacdo de um Plano de HACCP.



7. IMPLEMENTAQ[\O DO SISTEMA DE HACCP
Os 7 Principios do Sistema de HACCP podem ser implementados em 14 passos 18gicos e sequénciais:

L. Definir os termos de referéncia - &mbito do Plano de HACCP

2. Formacado da equipa HACCP

3. Descri¢do do produto

4. Identificacdo do uso pretendido do produto

5. Elaboracdo de diagrama de fluxo e esquema da drea de fabrico

6. Verificacdo (in loco) do diagrama de fluxo e esquema da fdbrica

7. Identificacdio de perigos associados a cada passo (Principio 1)

8. Aplicacdo da &rvore de decisdo HACCP para determinacdo dos PCC's (Principio 2)
9. Estabelecimento dos valores alvo e dos limites criticos para os PCC's (Principio 3)
10. Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacdo (Principio 4)

L 1. Estabelecimento das accdes correctivas (Principio 5)

12. Estabelecimento de procedimentos de verificacdo (Principio 7)

13. Estabelecimento de sistemas de registo e arquivo de dados que documentam o plano de
HACCP (Principio 6)

14. Revisdo do plano de HACCP

L. DEFINIR 0S TERMOS DE REFERENCIA - AMBITO DO PLANO DE HACCP

A partida, devem definir-se claramente os pontos de referéncia - decidir qual a linha do processo,
qual o produto, que tipo de perigos se vo considerar (fisicos, quimicos ou microbioldgicos).

0 limite do plano também deve ser definido - o produto a safda da fdbrica, no ponto de venda ou
no momento de consumo.

E preferivel completar um plano de HACCP simples e que pode ser expandido mais tarde do que
comecar um plano complexo que nunca € implementado ou acabado.

Ao desenvolver um plano de HACCP pela primeira vez é aconselhdvel considerar apenas um tipo
de perigo.

2. FORMACAO DA EQUIPA DE HACCP

A empresa deverd assegurar que dispde dos conhecimentos e competéncias especificas que per-
mitam formular um plano de HACCP eficaz.

A seleccdo da equipa de HACCP deve ser feita pelo representante da administracdo ou pelo espe-
cialista externo, caso exista.

As pessoas normalmente envolvidas na equipa sao:

- 0 responsavel (uma pessoa com treino global e boa visdo de conjunto),

- 0s especialistas ( conhecimentos técnicos : microbidlogo, engenheiro alimentar, técnico alimentar,
embalagem, HACCP. Quimico: e conhecimentos praticos : Producdo. Controlo da Qualidade),

- um administrativo/secretdria (para tomar nota das conclusdes/decisdes tomadas pelo grupo).
N3o € aconselhdvel que a equipa tenha mais do que 6 elementos, podendo, em determinadas
fases do processo, ter membros adicionais.

A equipa deve ter uma formac&o inicial em HACCP.
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3. DESCRICAO DO PRODUTO

Deverd ser elaborada uma descricio completa do produto que inclua informacdo como, a sua
composicdo (matérias-primas, ingredientes, etc.), estrutura e caracteristicas fisico/quimicas
(incluindo aw, pH, etc.). tratamentos (cozedura, pasterurizacdo, congelacdo, etc), embalagem
(vécuo. atmosfera modificada.etc.) durabilidade (validade). condicdes de armazenamento e dis-
tribuicdo, e instrucdes de utilizacdo do produto.

4. IDENTIFICACAO DO USO PRETENDIDO DO PRODUTO
A identificacdo dos potenciais compradores e/ou consumidores do produto, bem como a utiliza-
3o prevista que os consumidores fardo do produto. € um dado fundamental para uma avaliacdo
rigorosa dos riscos associados ao produto. Esta indicacdo pode tornar necessdria a utilizacdo de
um rétulo especifico - por exemplo, no caso de existir um risco considerdvel de o produto conter
Listeria monocytogenes, deve inscrever-se no rétulo "Ndo Recomendado a Grévidas”.
E ainda importante que o consumidor seja identificado por por idades e actividades, uma vez que
os niveis de seguranca do produto v3o ser varidveis.
No que diz respeito ao uso pretendido do produto, devem ser recolhidas as informacdes como:
- Espera-se que o produto seja guardado a altas temperaturas / baixas temperaturas depois de
sair da fabrica?
- 0 tempo / temperatura de reaquecimento inactiva microrganismos ou toxinas preocupantes?
- Serd o produto manuseado ou exposto a potenciais contaminacdes?

5. ELABORACAO DO DIAGRAMA DE FLUXO
A elaboracdo do diagrama de fluxo (fluxograma) € de formato livre, podendo ter mais ou menos
informacdo dependendo da utilizacdo. Deve ser bem legivel e de fdcil compreens3o.
0 fluxograma deve incluir todos os passos do processo em sequéncia (recepcdo de matérias pri-
mas, preparacdo, processamento, ..., distribuicdo, retalho, consumidor).
As informacGes que podem estar contidas num fluxograma sao:

- matérias primas/ingredientes, embalagem (dados fisico-quimicos e microbioldgicos).

- planta da drea de fabrico com disposicdo do equipamento,

- sequéncia de passos do processo,

- histéria de tempo/temperatura de matérias primas, produtos intermédios e finais,

- potenciais atrasos no processo,

- condicdes de transporte (fluxo) de sdlidos e liquidos,

- ciclos de reciclagem/reutilizacdo,

- desenho do equipamento,

- eficdcia da higienizacao,

- "fluxo” de pessoal,

- normas de higiene pessoal,

- potenciais contaminacdes cruzadas,

- condices de armazenamento e distribuicdo.

6. VERIFICACAO (IN LOCO) DO DIAGRAMA DE FLUX0

Uma vez elaborado o fluxograma deve ser confirmado no local. Existem sempre pequenas alter-
acoes que devem ser verificadas com frequéncia - por exemplo, o diagrama original pode ter sido
produzido através de documentacdo fora de uso e ndo incluir novos equipamentos instalados.



Esta verificacdo deve ser feita durante todos os turnos (nocturno/diurno) e aos fins de semana e
envolver todos os membros da equipa de HACCP em diferentes tempos.
E aconselhdvel a manutenc3o de registos das alteracdes.

7. IDENTIFICACAO DE PERIGOS ASSOCIADOS A CADA PASSO
Este passo € frequentemente o primeiro problema para os pessoas que estdo a elaborar um Plano
de HACCP pela primeira vez, particularmente se ndo tiverem acesso a informacdes correntes de
microbiologia e outros dados relevantes. E muito importante assegurar que a equipa restringe o
estudo aos termos de referéncia definidos ou corre o risco de se dispersar e tornar demasiado
complexa a andlise dos perigos.
A equipa de HACCP deverd enumerar todos os perigos que é possivel razoavelmente prever que
ocorram em cada fase, desde as matérias primas até ao ponto de consumo.
Esta identificacdo deve ter em conta:

- a introducdo de novos perigos,

- 0 destino dos perigos preexistentes (sobrevivéncia, crescimento. producdo de toxinas),

- a possibilidade de contaminacdo (pessoas. equipamento, ambiente ).
Uma parte importante da andlise dos perigos consiste em perceber como estes podem entrar para
o produto, isto é, na identificacdo das prdticas operacionais ou acontecimentos que podem levar
a contaminacdo. Para este efeito, existem duas técnicas importantes. cujo objectivo € gerar ideias:
- " Brainstorming”
- " Andlise causa-efeito”

a) Andlise de perigos

A equipa de HACCP deverd levar a cabo uma andlise de perigos para identificar, em relacdo com
o plano de HACCP, quais sdo os perigos cuja eliminacdo ou reducdo a niveis aceitdveis € indispen-
savel, pela sua natureza, para produzir um alimento seguro.

Na andlise dos perigos é possivel considerar vdrios factores, como por exemplo:

- a probabilidade de surgirem os perigos (risco) e a gravidade dos seus efeitos prejudiciais para
a sadde (severidade),

- a avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca dos perigos,

- a sobrevivéncia ou proliferacdo dos microrganismos envolvidos,

- a producdo ou persisténcia de toxinas, substancias quimicas ou agentes fisicos nos alimentos,

- as condi¢des que podem originar o anterior.

Umas vez identificados os perigos, tendo em conta o conhecimento das suas fontes normais e dos
pontos de contaminacdo, podem decidir-se as respectivas medidas preventivas e de controlo.

Exemplos de alguns Perigos

Para identificar os possiveis perigos, bioldgicos, quimicos e fisicos, é necessdrio conhecer as carac-
teristicas fisicas, quimicas e bioldgicas do produto. dos vdrios ingredientes e das etapas do proces-
so que influenciam essas caracteristicas. E fundamental conhecer as possiveis interaccdes entre 0s
vdrios ingredientes.

Deve avaliar-se cada etapa, do fluxograma para determinar os perigos que podem ser introduzi-
dos nessa etapa ou se existem medidas preventivas disponiveis para esse perigo.

Mesmo os perigos de baixo risco, ou que tém probalidade reduzida de ocorrer, devem ser listados
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na andlise de perigos, assim como a razdo pela qual ndo devem ser tomadas mais consideracdes.
Estas determinacdes devem ser baseadas em avaliacdes de incidéncia e/ou dados cientificos.

Relativamente aos perigos torna-se importante, apresentar alguns exemplos concretos.

As listas de perigos quimicos e fisicos, a seguir apresentadas, ndo sdo de todo completas, necessi-
tam de uma constante actualizacdo.

A importancia destes perigos deve ser avaliada caso a caso.

* PERIGOS MICROBIOLOGICOS

Os microrganismos sdo caracterizados, classificados e identificados através das suas propriedades
morfoldgicas e fisioldgicas. Podem desempenhar papéis muito importantes nos alimentos . sendo
possivel classificd-los em 3 grupos distintos, conforme o tipo de interaccdo existente entre o micror-
ganismo e o alimento:

L- Microrganismos causadores de alteracdes quimicas prejudiciais. originando "deterioracdo micro-
biana”;

2- Microrganismos que quando presentes no alimento, podem representar um risco a sadde, "
patogénicos’;

3- Microrganismos que causam alteracdes benéficas, nos alimentos, actuando sobre as suas carac-
terfsticas originais (ex: iogurtes, cerveja, etc.)

Do ponto de vista da sadde publica. a presenca de bactérias patogénicas e/ou suas toxinas pode
originar uma Toinfeccdo Alimentar, sobre a forma de gastroenterite aguda com o aparecimento
brusco de febre e manifestacdes téxicas.

0 ndmero e o tipo de bactéria varia de alimento para alimento, de uma regido geografica para
outra e com a producdo. abate ou métodos de colheita.

Seguem-se alguns exemplos:

BACTERIAS

- Staphylococcus aureus

- Salmonella Enterobacteriaceae

- Salmonella typhi

- Clostridium perfringens

- Brucella abortius

- Clostridium botulinum

- Bacillus cereus

- Vibrio cholerae

- Shigella

- Campylobacter jejuni

- Listeria monocytogenes

- Vibrio parahaemolyticus

- Escherichia coli
FUNGOS

- Aspergillus flavus

- Outras micotoxinas
VIRUS



PARASITAS

A severidade dos perigos microbioldgicos depende do tipo e grupo etdrio do consumidor.

- PERIGOS QUIMICOS
Os perigos quimicos podem agrupar-se em duas categorias:

A. Presentes naturalmente nos alimentos
- micotoxinas

- histamina

- toxina de cogumelos

- alcaloides da pirrolidizina

- fitohemaglutinina

- ciquatoxina

B. Produtos quimicos adicionados

Venenos quimicos ou substancias perigosas, as quais sdo intencionalmente adicionadas ou ndo aos
alimentos, em alguma etapa do processo. colheita, aramezenamento, embalagem ou distribuicdo.
Este grupo de quimicos pode incluir:

- metais pesados,

- residuos de pesticidas

- fungicidas

- fertilizantes insecticidas

- hormonas

- antibidticos

- chumbo, arsénio, cddmio, cianeto, amianto

- conservantes ( nitritos e sulfitos)

- hidrocarbonetos poliaromdticos (fumeiro)

- nitrosaminas (cura)

- agentes de limpeza/desinfeccdo

- lubrificantes

E necessdrio conhecer bem os perigos quimicos que possam estar relacionados com determinadas
etapas especificas, como por exemplo:

- recepcdo de produtos quimicos

- etapa do processo que utilize produtos quimicos

- armazenamento de produtos quimicos

- limpeza. lubrificacdo e manutencdo de equipamentos.

* PERIGOS FISICOS

Um perigo fisico é qualquer material fisico que normalmente ndo € encontrado no alimento e que
quando presente, pode causar danos para o consumidor do produto.

Perigos fisicos incluem uma grande variedade de materiais ou objectos estranhos, como:
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-vidro (1&mpadas, vidros, reldgios. ...).

- madeira

- pedras

- metal

- pldstico

- restos de moldes

- tinta, estuque.....

- j6ias,

- cabelos, pélos,

- 05505, espinhas, pele, carocos. sementes, ...

Vdrias sdo as situacdes que podem resultar em perigos fisicos no produto final.
Alguns exemplos podem ser:

- matérias-primas contaminadas

- procedimentos errados ou funciondrios ndo correctamente treinados.

8. APLICACAO DA ARVORE DE DECISAO PARA DETERMINACAO DOS PCC'S

Ao atingir esta etapa a equipa de HACCP deverd ter uma lista completa dos perigos, das suas causas
e acgoes preventivas.

De acordo com as Boas Prdticas de Fabrico, é necessdrio. antes de tudo, aplicar todas as medidas
preventivas. Em seguida é importante identificar os pontos do processo nos quais o controlo € criti-
co (PCC’s). A ferramenta usada nesta identificacdo € a Arvore de Decisio recomendada pelo
Codex Alimentarius representada na fig.1.

N3o existe um limite para o nimero de PCC's, dependendo do processo e do tipo de produto.



Arvore de Decisao

(Aplicar em cada etapa do processo e a cada perigo identificado nessa etapa)

QL - S50 possiveis medidas
preventivas e de controlo
para o perigo?

Modificar etapa,
processo ou produto

| !

Nao Sim
l |

Nesta etapa € necessdrio um
controlo para garantir a seguranca?

Nao

Q2 - Esta etapa elimina ’ Nao € PCC STOP

ou reduz o perigo a
um nivel aceitdvel? ’

NLo

|

Q3 - Pode ocorrer contaminacdo
pelo perigo ou aumento deste Sim
a valores ndo aceitdveis?
Nao
Sim l

i

Sim

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

Fig.1- Codex Alimentarius Commission - Food Hygiene - Basic Texts, Joint FAO/WHO Food Standards Programme. pdgina 19
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9. ESTABELECIMENTO DOS LIMITES CRITICOS DE CONTROLO

O limite critico € um critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade em termos de segu-
ranca do produto. Devem ser estabelecidos e validados, se possivel, para cada PCC os limites criticos.
Em alguns casos podem ser determinados mais do que um limite critico para um passo particular.
Os critérios normalmente utilizados, incluem medicdes de temperatura. tempo. humidade, aw,
cloro livre e pardmetros sensoriais como a aparéncia e textura.

No caso de dados subjectivos, como a inspeccdo visual, os limites criticos devem conter especifi-
cacdes bem claras dos alvos, bem como exemplos do que € considerado inaceitdvel (fotografias.
frases descritivas. etc.).

Noutros casos, como no processamento térmico, o estabelecimento de valores alvo e de limites
criticos é mais objectivo.

Quando se trata de valores alvo de pardmetros microbioldgicos, € aconselhdvel usar o laboratdrio
e ter em atencdo que os elevados riscos alimentares podem requerer um gréfico de controlo. Neste
caso, devem ser estabelecidos os niveis alvo e as tolerdncias para dreas criticas.

10. ESTABELECIMENTO DOS PROCEDIMENTOS DE MONITORIZACAO

A monitorizacdo € a medida ou observacdo programadas de um PCC em relacdo aos seus limites
criticos.

Mediante os procedimentos de monitorizacdo deverd ser possivel detectar a perda de controlo de
um PCC. O ideal é que a monitorizacdo proporcione esta informac3o a tempo de fazer as correccoes
que permitam assegurar o controlo do processo e impedir que se infrinjam os limites criticos.

As técnicas de medicdo podem envolver medicdes fisicas, quimicas e/ou microbioldgicas (tempo,
temperatura, pH, contaminantes, etc.).

Este sistema deve ser capaz de detectar situacdes fora de controlo nos PCC's.

A obtencdo da informacdo a tempo € importante para permitir restabelecer o controlo antes de
ser necessdrio segregar ou destruir o produto; nem sempre isto € possivel.

Os registos devem ser revistos periodicamente por uma pessoa com treino adequado e com con-
hecimentos e poder para decidir eventuais ac¢des correctivas.

No caso em que a monitorizacdo ndo seja continua, a sua frequéncia deve ser definida no plano
de HACCP.

Todos os registos e documentos relacionados com a vigilancia dos PCC's deverao ser assinados pela
pessoa que realiza a monitorizacdo e pela pessoa responsdvel pela sua revisdo.

L1. ESTABELECIMENTO DAS ACCOES CORRECTIVAS
Um plano de accdes correctivas descreve o que deve ser feito caso ocorra algum desvio, isto €, se
o valor a medir estd fora dos limites criticos.
0 plano de accdo deve conter os seguintes pontos:
- accdo a tomar de imediato,
- quem deve ser informado e o tipo de relatdrio a fazer,
- 0 que fazer com o produto que foi produzido e n3o estd conforme,
- investigar sobre a possivel causa do problema e como pode ser evitado,
- quem assume a responsabilidade da decisdo tomada.
Apds a accdo correctiva pode ser necessdrio efectuar uma revisdo ao sistema de modo a evitar a



repeticdo do problema.
Os procedimentos relativos aos desvios e a eliminacdo dos produtos deverdo ser documentados em
registos de HACCP.

12. ESTABELECIMENTO DE PROCEDIMENTOS DE VERIFICACAOQ
Os procedimentos de verificacdo do Plano de HACCP permitem determinar:

- se 0 sistema estd de acordo com o plano HACCP definido,

- se o plano originalmente desenvolvido é apropriado para o presente produto/processo e se €
efectivo no controlo dos perigos.
Devem assegurar que os PCC's, procedimentos de monitorizacdo e limites criticos sdo apropriados
e que as accdes correctivas foram executadas correctamente.
A frequéncia dos procedimentos de verificacdo deverd ser suficiente para confirmar que o sistema
de HACCP estd a funcionar eficazmente.
Entre os procedimentos de verificacdo incluem-se:

- auditorias ao Plano de HACCP,

- auditorias ao Sistema de HACCP e seus registos,

- revisdo de desvios e accdes correctivas,

- confirmacdo que os PCC's estdo sob controlo,

- quando seja possivel, as actividades de validacdo deverdo incluir medidas que confirmem a
eficdcia de todos os elementos do Plano de HACCP,

- testes microbioldgicos a produtos intermédios e produto final,

- pesquisa de problemas aos produtos na cadeia de distribuicdo/postos de venda,

- andlise do uso do produto por parte do consumidor.
Os procedimentos de verificacdo devem ser efectuados no final do estudo de HACCP e depois em
intervalos regulares predeterminados.

Auditorias.

A melhor técnica para realizar auditorias de verificacdo do Sistema de HACCP € através da elab-
oracdo de uma checklist (lista de verificacio) que inclua as seguintes questdes:

- o sistema de HACCP original continua adequado ao produto e perigos do processo?

- 0s procedimentos de monitorizacdo e accdes correctivas ainda estdo a ser aplicados?

- 0s métodos e frequéncias de verificacdo estdo especificados?

As auditorias devem obedecer a Planos de Auditorias previamente definidos, incluindo o ndmero
de auditorias por ano, as equipas auditoras, os pontos a auditar, a duracdo, o relatério e os pro-
cedimentos de follow-up.

Etapas de uma auditoria ao Sistema de HACCP s3o:

- planeamento,

- desenvolvimento,

- relatdrio,

- implementacao.

As auditorias focam principalmente os pontos criticos de controlo. O auditor, quando elabora a sua
checklist, deve considerar, para todos os pontos criticos de controlo, 4 elementos importantes:

" a pessoa - alguém que faca ou supervisione a tarefa,

" 0 item - alguma caracteristica para trabalhar com..

" 0 equipamento - ferramentas e facilidades,

- a informacao - software ou conhecimento dado.
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Testes microbioldgicos

Os testes microbioldgicos e as andlises tanto do produto intermédio como do produto final, desem-
penham um papel muito importante na verificacdo do plano de HACCP.

Os resultados podem verificar se o processo de HACCP estd a funcionar e se existem alguns pontos
fora do controlo.

13. ESTABELECIMENTO DE SISTEMAS DE REGISTO E ARQUIVO DE DADOQS

Um bom sistema de registo e arquivo € fundamental para o funcionamento eficiente e efectivo do
sistema de HACCP.

Documentos do sistema de HACCP incluem:

- a descricdo do sistema de HACCP,

- 0s dados utilizados na andlise dos perigos,

- as actas/conclusdes das reunides da equipa de HACCP,

- os registos de identificacdo dos CCP's,

- a determinacdo dos limites criticos,

- os procedimentos de monitorizacdo e registos,

- 0s registos de monitorizacdo dos PCC's assinados e datados,
- os registos de desvios e accdes de correccdo efectuadas,

- 0s relatérios de auditorias ao sistema,

- as modificacdes introduzidas no sistema de HACCP.

Os registos devem ter as seguintes caracteristicas:
- forma indexada,
- permanentes,
- permitir modificacdes,
- permitir a f4cil inspeccdo,
- arquivados por periodo dependente do tempo de prateleira do produto,
- assinados e datados.

14. REVISAO DO PLANO DE HACCP

A revisdo do Plano de HACCP € usada para ver se ainda se mantém apropriado ou se é necessdrio
adicionar um novo processo de verificacdo.

0 processo de revisdo do Plano de HACCP deve incluir as seguintes dreas:

- Layout da fdbrica ou ambiente,

- Programa de limpeza e desinfeccao,

- Sistema de processamento,

- Riscos de envenenamento associado com o produto,

- Alteracdes de equipamento processual,

- Nova informacdo de perigos e riscos.



8. INTEGRACAO DO SISTEMA DE HACCP COM OS SISTEMAS DE QUALIDADE

0 plano de HACCP € um sistema de garantia de seguranca que define a aplicacdo especifica de um
sistema de qualidade a seguranca do produto.
A sua integracdo na empresa pode ocorrer em duas situacdes diferentes:

- a empresa tem um sistema formal de qualidade implementado - o plano de HACCP serve para
melhorar o sistema no que se refere a seguranca de um dado produto:

- a empresa ndo tem um plano formal de qualidade - o plano de HACCP fornece a estrutura for-
mal para a identificacdo dos elementos chave ligados a seguranca e para ser gerada a documen-
tacdo completa referente a qualidade do produto, que serd necessdria aos sistemas ISO 9000.
Nesta segunda situacdo, o plano de HACCP constitui o ntcleo a volta do qual se pode avancar para
um sistema de qualidade.

Em ambos os casos o plano de HACCP pode servir como base para a determinacdo de adesdo aos
requerimentos de seguranca.

9. ORGANIZACAO E GESTAO DE PROGRAMAS DE HACCP

Como foi referido anteriormente o papel da Administracdo na organizacdo e gestdo de programas
de HACCP inclui:

- a disponibilizacdo de meios e fornecimento de orientacao,

- o fornecimento de meios humanos e de meios financeiros,

- a integracdo em esquemas de compensacado,

- a colocacdo do sistema de HACCP ao nivel de outros programas chave na empresa.
0 apoio continuo da Administracdo € essencial para mostrar a todos os intervenientes o interesse do
sistema de HACCP para o sucesso da empresa e para reforcar continuamente a sua importancia.
A implementacdo do sistema de HACCP ocorre em trés fases:

L- Concepcdo e introducdo

2- Integracdo

3- Operacdo
A intervencdo da administracdo em cada uma destas trés fases € distinta.

9.1 CONCEPCAO E INTRODUCAO

Nesta fase o papel da Administracdo € gerir:

a mudanca e a introduc3o de técnicas de gestdo transitdrias,

" a ajuda externa por parte de especialistas (analisar os riscos e manter o processo em movimento).
* 0s programas de formacdo/educacdo para os intervenientes,

" a informacdo a divulgar,

- a definicdo de objectivos e do papel dos intervenientes.

Durante a concepcdo do plano de HACCP a administracdo deve:

- disponibilizar tempo para os intervenientes,

- promover a realizacdo de um pequeno projecto de HACCP piloto com produto/processo pouco
complicado para uma familiarizacdo da equipa com o HACCP; este projecto servird de demon-
stracdo para o resto da companhia.

- 0 papel dos empregados na filosofia do HACCP deve ser clarificado pela Administracdo nomeada-
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mente no que diz respeito:

- & passagem de responsabilidade para os operadores,

- & alteracdo do papel dos supervisores, (de supervisor para “treinador™-"facilitador™- é necessdria
formacdo).
0 sistema de HACCP deve correr em paralelo com os sistemas existentes até estar completamente
operacional.

9.2 INTEGRACAO DO HACCP
Os requisitos para o inicio desta fase sdo:
- 0 sistema jd estar testado,
- 0 programa de formacdo estar completo ou bastante avancado,
- as responsabilidades terem sido transferidas.
A duracdo desta fase € de 90 a 180 dias.
A monitorizacdo por parte da Administracdo deve promover uma boa comunicacdo dentro da
empresa, para o que devem ser eliminadas as barreiras existentes.
Para tal, deve realizar-se a estruturacdo dos sistemas de comunicacdo e verificacdo e a integracdo
com o plano de accdes correctivas (verificar que o plano HACCP funciona correctamente).
Conforme jd foi referido as accdes correctivas devem respeitar o processo seguinte:
- descricdo completa escrita/verbal para os responsdveis,
- afixacdo de antincios com accdo correctiva a tomar,
- 0 operador deve notificar o supervisor/técnico quando CCP's sdo excedidos,
- estabelecimento de sistema de registos de falhas.
Esta fase permite ajustar o plano de HACCP.

9.3 OPERACAO

0 sistema de HACCP é um sistema dindmico e evolutivo, que ajuda a deteccdo de dreas a melho-
rar e permite a evolucdo e melhoria do sistema. Deve estar ao mesmo nivel dos outros sistemas
de gestdo, na empresa.

As revisdes periédicas ao sistema de HACCP, pela Administracdo, fomentam a melhoria contihua
deste sistema.

A operacdo do sistema de HACCP, requer que a Administracdo garanta a :

- avaliacdo periddica do plano de HACCP,

- formacdo continua (peridédica e na contratacdo);

- avaliacdo da motivacdo dos colaboradores através da demonstracdo de interesse pelo plano e de
perguntas aos intervenientes, tais como:

- 0s PCC’s tém sido monitorizados ?

- quando os PCC’s sdo excedidos, as accdes correctivas tém sido aplicadas ?

- hd problemas com os servicos (dgua potdvel, refrigeracdo. etc.)

- tém ocorrido problemas dignos de registo ?



e ]

EM OLEO VEGETAL

i T e

EXEMPLO DE PLANO DE HACCP PARA ATUM
nh i | E |
P B |




pégina 26

1. Ambito

O objectivo deste estudo € avaliar os perigos que podem ocorrer no produto final tornando-o
capaz de afectar a sadide do consumidor, seguindo a metodologia de HACCP descrita no Codex
Alimentarius.

Este plano de HACCP considera os perigos microbioldgicos, quimicos e fisicos ao longo de todo o
processo.

Perigos microbiolégicos:

“incluem os patogénicos como a Listeria monocytogenes, o Clostridium botulinum. o Vibrio para-
haemolyticus e o Vibrio cholerae, ou parasitas como o nematodo Anisakis sp e os patogénicos com
desenvolvimento menos favorecido como Campylobacter jejuni, Escherichia coli, Salmonella spp.,
Shigella spp. Staphylococcus aureus e Yersinia enterocolitica.

Perigos quimicos:

- podem estar associados com a dgua onde o pescado foi capturado (ex. mercdrio), com a pre-
senca de histamina (ex. formada a partir de histidina pelas bactérias) ou ainda com a contami-
nacdo durante o processo ha empresa (ex. residuos de detergentes).

Para o propdsito deste estudo, a equipa de HACCP decidiu que seria mais simples considerar os
quimicos associados a limpeza separadamente, como uma Andlise de Perigos completa dos
Procedimentos de Limpeza da Fébrica.

Perigos fisicos:
- corpos estranhos nos filetes que podem afectar a sadde do consumidor (ex. espinhas, escamas,
cartilagens) ou metais incorporados & embalagem final (ex. parafusos.anzdis).

0 estudo abrange as etapas da producdo de conservas de atum em dleo vegetal desde a chegada
do atum congelado a empresa até a expedicdo do produto final.

2. Equipa de HACCP

A equipa que desenvolveu este Plano de HACCP € constituida por:
- Director da Qualidade (Lider da equipa)

- Director da Producdo

- Responsdvel pelo Laboratdrio de Controlo de Qualidade

- Responsdvel pelos Aprovisionamentos e Armazém

- Responsdvel pela Manutencdo



3. Descricao do Produto

PRODUTO Conservas de atum, de todas as espécies, em Gleo vegetal,

em posta.

CARACTERISTICAS -pH4.6 e aw 0.85
IMPORTANTES DO PRODUTO - Conservante natural: sal
- Oleo natural com menos de 8% de dgua
- Peso escorrido: 78grs (65% peso liquido) minimo

- Peso liquido: 120 grs

EMBALAGEM Latas de duas pecas hermeticamente seladas, de aluminio

ou de folha de flandres. de diferentes tamanhos.

CONDICOES DE Temperatura ambiente.
ARMAZENAMENTO

TEMPO DE PRATELEIRA 3 a 5 anos, em condices normais de armazenamento.

USO PRETENDIDO DO Produto normalmente consumido sem processamento

PRODUTO posterior.

ONDE VAI SER VENDIDO Lojas de comercio especializado (supermercados) e

lojas de conveniéncia.

INSTRUCOES DO ROTULO Consumir no dia de abertura.

Instrucdes de abertura das latas.

DISTRIBUICAO ESPECIAL N&o danificar fisicamente as latas. Ndo expor a humidade

excessiva hem a temperaturas extremas.
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4. Lista dos ingredientes e matérias primas

Atum cozido congelado em salmoura

Temperatura: -20°C

Inspeccdo visual (embalagens sem
rupturas, presenca de gelo, auséncia
de espinhas)

Requisitos microbioldgicos:
Contagens a 30°C:

- S. aureus

- Salmonella

* Listeria

" Coliformes

" E.coli

Requisitos quimicos:

" Histamina

" Metais pesados

* ABVT

Teor em sal

5. Identificacao do uso do Produto

Oleo Vegetal

Indice de peréxidos
Acidez

Viscosidade
Aflatoxinas

As conservas sdo mantidas a temperatura ambiente.
Devem ser consumidas imediatamente apés a abertura da lata, ndo sendo necessdrio posterior

tratamento térmico.

Latas Metalicas

Inspeccdo visual

(sem corpos estranhos)
Pesagem

Andlise dimensional

Teste com liquido penetrante
para detectar micro-rupturas
Pontos de corrosdo
Espessura do metal
Espessura do verniz

As conservas de atum sdo geralmente consumidas por toda a populacdo em geral, incluindo cri-

ancas, idosos e populacdes de risco.



6. Fluxograma de producao atum em éleo vegetal

Recepcao das latas

Recepcao do atum
cozido congelado

|

Recepcao do

dleo vegetal

Armazenamento

Descongelacao

|

Filtraca

o do dleo

Lavagem das latas

——>

Corte e Enchimento

Armazenamento

Adicao dleo

Cravacao

Esterilizacao

Arrefecimento

Rotulagem
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7. Confirmacao do fluxograma de Producao in loco

A confirmacdo do fluxograma foi realizada de vdrias visitas as diferentes partes do processo, pelos
diferentes membros da equipa de HACCP.

0 fluxograma apresentado (Edicdo: A/ Revisdo: 0) foi aprovado em reunido da equipa de HACCP.
As visitas foram realizadas em diferentes dias da semana, ao fim de semana e durante a realiza-
cdo de etapas especificas.

g L X |

1
sV E
A f 4
/" '|
Planta da linha de atum em dleo vegetal LEGENDA:
1 - Autoclave
2 - Cravadeira
3 - Corte e enchimento
4 - Adicao do dleo
5 - Laboratédrio de Controlo de Qualidade
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8. Analise dos Perigos e Descricao das Medidas Preventivas

Recepcao do
atum cozido

e congelado

Descricao do Perigo

Presenca de parasitas e

patogénicos

" Parasitas presentes na
espécie capturada
* Mds condicdes a bordo,

elevada temperatura

Medidas Preventivas

* Andlise sensorial
- Cadernos de encargos
" Qualificacdo do fornecedor

" Formacado do Pessoal

Presenca de Histamina

" Formacao de histamina

por accdo bacteriana

* Amostra para andlise quimica
e microbioldgica.

* Boletim de andlise

- Cadernos de encargos

* Qualificacdo do fornecedor
PCCl

Presenca de metais
pesados (ex: chumbo,

cddmio e merctirio)

* Acumulacdo de metais
pesados por exposicdo
dos peixes a ambientes

contaminados

* Amostra para andlise quimica
* Boletim de andlise
- Cadernos de encargos

* Qualificacdo do fornecedor

Desenvolvimento de
patogénicos (S. aureus)
e formacdo de toxinas
por temperatura
excessiva durante o

transporte

* Avaria no sistema de
congelacdo do camido
" Paragem dos motores

do camido

- Cadernos de encargos

* Qualificacdo do fornecedor
" Formacado do Pessoal

" Registos continuos de
temperatura durante o

transporte

PCC2

Presenca de corpos
estranhos (ex: espinhas,

pldsticos)

" Produto fora de
especificacdes

* Deficientes praticas de
fabrico do fornecedor
- Contaminacdo durante

o transporte

- Cadernos de encargos
* Qualificacdo do fornecedor

* Formacao do Pessoal
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Recepcao do
dleo

Descricao do Perigo

Presenca de corpos
estranhos como pecas de
equipamento

" Produto fora de
especificacdes

" Deficientes praticas de
fabrico do fornecedor
* Contaminacdo durante
o transporte

Medidas Preventivas

" Filtracdo na descarga

- Cadernos de encargos

" Qualificacdo do fornecedor
" Formacado do Pessoal

Presenca de aflatoxinas

* Formacdo de
aflatoxinas por
deficiente manipulacdo
dos graos de soja e
girassol

- Cadernos de encargos
* Qualificacdo do fornecedor

Filtracdo do

Presenca de corpos

* Colmatacdo e/ou

* Plano de Manutencao do filtro

PCC3

oleo | estranhos como pecas de | ruptura do filtro adequado
equipamento que " Filtro adequado
colmatem o filtro * Verificacdo periddica da
integridade do filtro
Recepcao | Presenca de " Deficientes praticas de | - Cadernos de encargos
das latas | contaminantes quimicos | fabrico do fornecedor | - Qualificacio do fornecedor

por residuos de
detergentes ou
desinfectantes

Migracoes de aluminio e
verniz para o produto

" Latas fora de
especificacdes
" Falta de revestimento
ou verniz inadequado

* Cadernos de encargos
" Qualificacdo do fornecedor

Presenca de corpos
estranhos como pedacos
de metal, pldsticos

" Produto fora de
especificacoes

* Deficientes praticas de
tabrico do fornecedor
- Contaminacdo durante
o transporte

* Inspeccdo visual na recepcao
- Cadernos de encargos

* Qualificacdo do fornecedor
 Formac&do do Pessoal

Recontaminacdo com
patogénicos apds a
esterilizacdo devido a
latas defeituosas

" Produto fora de
especificacdes

- Cadernos de encargos
* Qualificacdo do fornecedor

PCC4



Armazenamen
to das latas

Descricao do Perigo

Contaminacdo das latas
por corpos estranhos
como pedacos de metal,
pldsticos, insectos

" Deficientes praticas de
fabrico durante o
armazenamento

* Ndo cumprimento das
boas prdticas de higiene

Medidas Preventivas

* Cumprimento do cédigo de
boas préticas de fabrico e de

higiene
" Procedimentos de

armazenamento adequados

Descongelacao
(4°C-24 horas)

Producdo de histamina
devido ao
desenvolvimento de
microrganismos
patogénicos

" Avaria na cdmara
frigorifica que resulta
num aumento da
temperatura acima de
4°C

" Plano de calibracdo do

equipamento implementado

" Registos temperatura

 Formacdo dos operadores

PCC5

" Plano de manutencao

Corte e
Enchimento

Desenvolvimento da carga
microbiana

" Elevado tempo na
operacao
- Temperatura ambiente

Instrucdes de trabalho
adequadas
Controlo da temperatura

elevada ambiente e do tempo de
operacao
Registos temperatura
Formacao dos operadores
Contaminacdo por - Operadores Formacado dos operadores.

patogénicos (S. aureus )

contaminados por
patogénicos

Avaliacdo medica periédica

dos operadores.

Contaminacdo quimica
por residuos de
detergentes ou
desinfectantes

" Material em contacto
com produto
contaminado por
deficiente procedimento
de limpeza

Plano de Limpeza adequado

e testado.
Verificacdo da eficdcia do
Plano de limpeza.

Esterilizacdo deficiente
e/ou recontaminacdo
com patogénicos apds a
esterilizacdo

" Deficiente cravacdo
devida a excesso de
atum

" Falta de formacao do
operador

" Pesagem das latas
* Encher até aos limites
especificados

- Inspeccdo visual (altura do
atum 0.5 cm do topo da lata

- Calibracdo da balanca
" Formacdo do operadores
" Instrucoes de Trabalho

PCC6
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Adic3o do dleo

Descricao do Perigo

Contaminacdo quimica
por residuos de
detergentes ou
desinfectantes

" Processo de limpeza do
equipamento doseador
de dleo e do tanque
inadequado

Medidas Preventivas

- Utilizar equipamento com
desenho higiénico

" Plano de limpeza adequado
com verificacoes

* Formacdo do pessoal

Contaminacdo por corpos
estranhos como pedacos
de equipamento

- Deficientes procedimento
de manutencdo do
equipamento

" Falta de formacao do
operador

" Plano de manutencao da do
equipamento implementado
" Formacado do pessoal

Cravacao

Esterilizacdo deficiente
e/ou recontaminacao
com patogénicos durante
a esterilizacdo por
defeitos na cravacao

" Cravacdo deficiente da
lata

" Plano de manutencao da
cravadeira implementado
- Afinacdo adequada da
cravadeira

* Verificacdo da eficdcia da
cravacao

* Formacado do pessoal

Contaminacdes fisicas por
corpos estranhos do
equipamento apds
afinacoes

" Processo de limpeza da
cravadeira inadequado
" Limpeza da cravadeira
com ar comprimido apds
cada intervencdo de
afinacdo e/ou
manutencao

" Plano de limpeza adequado
com verificacoes

" Formacdo do pessoal

" Registo das paragens de
afinacao

Esterilizacao

Sobrevivéncia de
patogénicos (ex. C.
botulinum) devido a
condicdes de
processamento térmico
inadequadas

" Tempo/temperatura
deficiente durante a
operacdo de esterilizacdo
* Distribuicdo de calor no
esterilizador ndo estudada,
causando deficiente
temperatura nalguns
pontos do esterilizador

* Incorrectos
procedimentos para a
realizacdo de purgas

" Temperatura da dgua de
lavagem de latas abaixo
do limite estipulado no

¢ estudo de FO

" Formacado do pessoal

" Instrucoes de Trabalho

* Implementado estudo de FO
" Estudos de distribuicdo do
calor

" Plano de Manutencao

" Registos de tempo de purga

PCC8



Descricao do Perigo

Medidas Preventivas

Esterilizacao

Desenvolvimento de

patogénicos

- Inexisténcia de

tratamento térmico

 Marcacdo dos cestos
" Plano de Manutencdo do

esterilizador

* InstrucGes de trabalho )

Contaminacdo
microbiana através da

dgua de arrefecimento

- Deficiente cloracdo da

dgua de arrefecimento

* Procedimento de adicdo de
cloro na dgua antes de cada

esterilizacdo

PCCL0

Arrefecimento

Aumento da carga

microbiana

* Manuseamento das
latas antes de 24 horas

apés a esterilizacdo

- Instrucdes de Trabalho
 Formacado do Pessoal
- Implementacdo de drea

restrita

Rotulagem

Lote e validade
inexistente ou mal

colocadas

" Problemas no
equipamento de
marcacao

* Etiqueta ndo legivel

* Inspeccdo visual da marcacdo
do lote e do prazo de validade

- Formacdo dos operadores

PCCL1
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9. Identificacao dos Pontos Criticos de Conirolo

A identificacdo dos pontos criticos de controlo baseia-se na aplicacdo da Arvore de Decis3o para
cada étapa ( Codex Alimentarius). A designacdes de QL. Q2. Q3 e Q4 referem-se as respectivas
questdes na Arvore de Decis3o.

Descricao do Perigo 01 (Sim/Nao) 02 (Sim/Nao)

Recepcao do atum Presenca de parasitas e patogénicos

Presenca de Histamina

Presenca de metais pesados

w nlovl v
Z |\ Z|Z|Z

Desenvolvimento de patogénicos
(S. aureus) e formacao de toxinas
por temperatura excessiva durante

o transporte

Presenca de corpos estranhos S N

(ex: espinhas, pldsticos)

Recepcao do dleo Presenca de corpos estranhos como S N

pecas de equipamento

Presenca de aflatoxinas S N

Filtracdo do dleo Presenca de corpos estranhos como S S
pecas de equipamento que

colmatem o filtro

Recepcao das latas Presenca de contaminantes quimicos S N
por residuos de detergentes ou

desinfectantes

Migracdes de aluminio e verniz para S N

o produto
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03 (Sim/Nao) 04 (Sim/Nao) PCC (Sim/Nao) Comentarios

N N
S S S
N N
S S S
N N
N N
N N
N S
N N
N N
J [ ] [ ] [ ]
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Recepcao das latas

Descricao do Perigo

Presenca de corpos estranhos

(ex: pedacos de metal, pldsticos )

Q1 (Sim/Nao) 02 (Sim/Nao)

Recontaminacdo com patogénicos
apés a esterilizacdo devido a latas

defeituosas

Armazenamento

das latas

Contaminacdo das latas por corpos
estranhos (ex: pedacos de metal,

pldsticos, insectos )

Descongelacao

(4°C- 24 horas)

Producdo de histamina devido ao
desenvolvimento de microrganismos

patogénicos

Corte e enchimento

Desenvolvimento da carga

microbiana

Contaminacdo por patogénicos

(S. aureus)

Contaminacdo quimica por residuos

de detergentes ou desinfectantes

Esterilizacdo deficiente e/ou
recontaminacdo com patogénicos
durante a esterilizacdo por latas
demasiado cheias que dificultam a

cravacao

Adicao do dleo

Contaminacdo quimica por residuos

de detergentes ou desinfectantes

Contaminacdo por corpos estranhos

como pedacos de equipamento




03 (Sim/Nao) 04 (Sim/Nao) PCC (Sim/Nao) Comentarios

N N
S N S
N N

S
N N
N N
N N

S
N N
N N

J [ ] [ ] [ ]
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Cravacao

Descricao do Perigo

Esterilizacdo deficiente e/ou
recontaminac¢ao com
patogénicos apds a esterilizacdo

por defeitos na cravacao

01 (Sim/Nao) 02 (Sim/Nao)

Contaminacdes fisicas por corpos
estranhos do equipamento apds

afinacoes

Esterilizacao

Sobrevivéncia de patogénicos
(ex. C. botulinum) devido a
condicOes de processamento

térmico inadequadas

Sobrevivéncia de patogénicos
por inexisténcia de tratamento

térmico

Contaminacdo microbiana
através da dgua de

arrefecimento

Arrefecimento

Aumento da carga microbiana

Rotulagem

Lote e validade inexistente ou

mal colocada.




03 (Sim/Nao) 04 (Sim/Nao) PCC (Sim/Nao) Comentarios
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10/11 e 12. Estabelecimenio dos Limites criticos, sistema de monitorizacao e

accoes correctlivas.

Medida Preventiva

Limite Critico

Recepcao das | PCCLQ | Presenca de Histamina Andlise quimica e microbioldgica. Histamina
Matérias-Primas - Boletim de andlise <50 ppm
atum cozido Cadernos de encargos
congelado Qualificacdo do fornecedor
PC2B | Desenvolvimento de Cadernos de encargos 12°C<T<-10°C
patogénicos (S. aureus) e Qualificacdo do fornecedor
formacao de toxinas por Formac&o do Pessoal
temperatura excessiva Registos continuos de temperatura
durante o transporte durante o transporte
Filtracdo do dleo | PCC3F | Presenca de corpos Plano de Manutencdo do filtro Diferenca de
estranhos como pecas de adequado pressdo
equipamento que Filtro adequado
colmatem o filtro Verificacdo periddica da
integridade do filtro
Recepcao das latas | PCC4B | Recontaminacdo de Qualificacdo do fornecedor Baseado no
patogénicos na esterilizacgdo | Caderno de encargos plano de

devido a latas defeituosas

amostragem e
nas
especificacoes

das latas



Método

Monitorizacao

Frequéncia

Responsavel

Accdo Correctiva

Registo

Determinacao Por lote Controlo de Rejeitar o lote Registos dos testes de
analitica Qualidade Comunicar com histamina
fornecedor Registos da recepcao
Medicdo da Por lote Responsavel Avaliar a situacdo Registos da recepcao
temperatura pela recepcao Processar de imediato
na recepcdo Comunicar com
fornecedor
Medicdo da Continua Controlo de Substituir o filtro Registo de pressao do
pressdo antes qualidade filtro
e depois do
filtro
Inspeccado Por lote Responsavel Segregar as latas Registo dos testes de
visual das pela recepcao defeituosas cravacdo
latas na Se exceder um Registos da recepcao
recepcao determinado ndmero,
Teste de rejeitar o lote
cravacao
Inspeccao
visual no
enchimento
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Medida Preventiva

Limite Critico

Descongelacao PCC5B Desenvolvimento de patogénicos Controlo da LC: >7¢C
(S. aureus) e formacdo de toxinas temperatura da VA: 5 °C
por temperatura elevada cdmara de

descongelacao
Calibracdo da sonda
de temperatura
Enchimento PCC5B Esterilizacdo deficiente e/ou Pesagem das latas X +/- 4g
recontaminacdo com patogénicos Encher até aos limites
durante a esterilizacdo por latas especificados
demasiado cheias que dificultam a Inspeccdo visual
cravacdo (altura do atum0.5
cm do topo da lata)
Calibracdo da balanca
Formacao do
operadores
Instrucoes de Trabalho
Cravacao Esterilizacdo deficiente e/ou Formacao do pessoal Parametros de
PCC6B recontaminacdo com patogénicos Plano de manutencao cravacdo

durante a esterilizacdo por defeitos

na cravacao

da cravadeira
implementado
Afinacao da craveira
Verificacdo da eficdcia
de cravacao

Formac&o do pessoal




Monitorizacao

Método

Frequéncia

Responsavel

Accao Correctiva

Registo

Registo temperatura

Registo Continua Responsdvel Avaliacdo da situacao
temperatura da producao da cdmara
Registos de calibracdo da
sonda
Pesagem das Continua Responsdvel Ajustar a quantidade de Registos de peso das latas
latas da producdo atum e voltar a pesar
automdtica
com rejeicao
Teste de No inincio da | Responsdvel Rejeicdo de latas mal Registo do laboratdrio
cravacdo operacdo, apds pela cravadas Registo da afinacdo da
cada paragem | manutencdo Paragem e afinacdo da mdaquina

e pelo menos
4 vezes
durante a

operacao

mdquina
Inspeccdo das latas

cravadas
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Medida Preventiva

Limite Critico

Esterilizacao PCC8B Sobrevivéncia de patogénicos Formacao do pessoal Temperatura
(ex. C. botulinum) devido a Instrucoes de Trabalho 120 °C
condicdes de processamento térmico Estudo de FO temp 45min
inadequadas implementado e de
distribuicdo do calor
Registos da
tempo/temperatura
Registos de tempo de
purga
PCC9B Desenvolvimento de patogénicos por Marcacdo dos cestos Alteracdo de
inexisténcia de tratamento térmico Plano de Manutencao cor das fitas
do esterilizador
Instrucdes de trabalho
PCCLOB | Contaminacdo apds o processamento Registos do cloro livre <3 ppm
com patogénicos devido a dgua de da dgua de Cloro livre
arrefecimento arrefecimento antes de
cada esterilizacdo
Rotulagem PCCL1 Lote e validade inexistente ou mal Inspeccdo visual da N° de lote
colocada marcacdo do lote e correcto
prazo de validade
Etapas do processo PCCO0 Introduc3o de elevados niveis de Procedimentos de Visualmente
envolvendo o patogénicos devido a limpeza limpeza efectivos limpo
produto em contacto ineficiente
com o equipamento 40 RLU
[ ]



Monitorizacao

Método Frequéncia Responsavel Accao Correctiva Registo
Registo Continua Controlo de Reprocessar o produto ou Registos dos graficos de
automatico das Qualidade caso necessdrio rejeitar tempo/temperatura do
condicGes de esterilizador
processamento Registos dos reprocessamentos
(tempo, do produto
temperatura,
press3o )
Colocacdo de Por cesto Controlo de Reprocessar o produto ou Fitas e registos de esterilizacdo
fitas de Qualidade caso necessdrio rejeitar Registos dos reprocessamentos
esterilizacdo do produto
nos cestos
Kit Por Controlo de Reprocessar o produto ou Registos de adicdo de cloro e
esterilizacdo Qualidade caso necessdrio rejeitar boletim de andlises
Inspeccdo No inincio da | Operador de Colocar o produto em Registos de produto em
visual operacdo e de producdo quarentena e re-cofificar quarentena
hora a hora
Inspeccao Inicio da Operador de Voltar a limpar Registos das operacdes de
visual operacao producdo limpeza
Check Répido
2 vezes por Operador de Voltar a limpar Registos das operaces de
de Higiene (ATP- P P P g perag
bioluminiscéncia) & semana | producdo | limpeza

pégina 47



12. PROCEDIMENTOS DE VERIFICACAO

A verificacdo da implementacdo do plano de HACCP € da responsabilidade da equipa de HACCP.
Os procedimentos de verificacdo incluem:

- a verificacdo da seguranca do produto através de andlises microbioldgicas e quimicas

- a verificacdo da eficiéncia do equipamento e da eficdcia do sistema de controlo através de audi-
torias internas.

As andlises ao atum cozido congelado, ao éleo e ao produto final, assim como os testes de cravacdo
sdo realizados em laboratérios externos acreditados.

Dentro das andlises realizadas ao produto final incluem-se os Provas de estabilidade (provas de
estufa) e de esterilidade segundo a Norma Portuguesa, para todos os lotes produzidos.
Semanalmente sdo realizadas as seguintes andlises ao produto final:

Andlises quimicas:

- Aminas biogénicas (incluindo histamina)
- Azoto bdsico voldtil total

- Contaminantes (chumbo e mercrio)

- Esterdis (incluindo colesterol )

- Indice de peréxido em dleos

Andlises microhioldgicas:

- Contagem total de microrganismos a 30°C

- Contagem dos microrganismos anaerdbios a 37°C

- Contagem de bolores e leveduras

- Contagem de bactérias anaerdbias sulfito-redutoras

- Determinacdo do nimero mais provével de coliformes totais ou fecais
- Pesquisa de bactérias coliformes totais

- Pesquisa de Escherichia coli

- Pesquisa de esporos de clostridios sulfito-redutores

- Pesquisa e identificacdo de Clostridium perfringens

- Pesquisa de Staphylococcus aureus, coagulase positiva
- Pesquisa de Salmonella

- Pesquisa de Listeria monocytogenes

- Provas de estabilidade e esterilidade

Anualmente é igualmente realizada a verificacdo do valor FO do tratamento térmico

Em relacdo as latas e tampos usadas realizam-se anualmente ou quando se muda de fornecedor,
as seguintes andlises:

- Exame de cravacdo

- Microfugas nas embalagens, teste do vdcuo

- Microfugas nas embalagens, teste da pressdo

- Microrupturas no sistema de abertura fdcil, nas soldaduras e gravacdes, teste do spot-check

- Porosidade da camada de verniz

- Vdcuo em conservas
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A verificacdo da eficiéncia do equipamento estd definida no plano de manutencdo e inclui, por
exemplo, a verificacdo mensal da distribuicdo de temperatura na autoclave.

A eficdcia do sistema de controlo € verificada através do controlo estatistico do processo aplicado
a esterilizac3o.

PLANO DE AUDITORIAS :

L. Auditorias Internas
As auditorias internas ao plano de HACCP sdo da responsabilidade da equipa de HACCP.

S&o realizadas seis vezes por ano e incluem a verificacdo dos registos de monitorizacdo e de
accoes correctivas.

Podem ser realizadas auditorias extraordindrias a pedido do Departamento da Qualidade ou de
Producao.

Sdo mantidos relatdrios das auditorias internas.

2. Auditorias Externas
As auditorias externas sdo realizadas anualmente por uma empresa especializada, em regime de
contrato.

13. SISTEMA DE DOCUMENTACAO

0 sistema de documentacdo deste plano de HACCP € constituido por:

L. Plano de HACCP

. Folhas de registo de andlises das matérias-primas e do produto acabado.
. Folhas de registo da cravacdo e da esterilizacdo

. Folhas de registo do Plano de Limpeza

. Folhas de registo das accdes correctivas

. Relatérios de auditorias internas

. Relatérios das revisdes do Plano de HACCP

NO U AW N

A responsabilidade pela emissdo, arquivo e revisdo dos documentos do plano de HACCP € do
Departamento de Qualidade.

14. REVISAO DO PLANO

A responsabilidade da revisdo do plano de HACCP € da equipa de HACCP .

A equipa de HACCP redne anualmente para realizar a revisdo do plano de HACCP baseada nos
relatdrios de auditoria interna e externa, nos registos de accdes correctivas e em reclamacdes de
clientes.

A revisdo do plano de HACCP ocorre extraordinariamente sempre que ocorrerem quaisquer alter-
acoes do plano ou do equipamento.

S&o mantidos registos dos resultados das revisdes.
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