Introducao ao HACCP

Jodo Noronha

O que é 0o HACCP ?

A sigla HACCP é a abreviatura de:

Hazard Analysis and Critical Control
Point
que se traduz por:
Andlise de Perigos e Controlo
de Pontos Criticos

O que é 0o HACCP ?

- E um sistema preventivo de controlo da
seguranca alimentar;

- Identifica os perigos especificos e as
medidas preventivas para o seu
controlo em todas as etapas de
producéo;

- Baseia-se numa abordagem
sistematica, documentada e
verificavel.




O que é o HACCP ?

Resulta da aplicagdo do bom senso a principios
técnicos e cientificos através de uma reflexdo
sobre diversas questdes, como:
— O que é o meu produto?
— Que perigos estdo associados ao meu processo?
— Em que etapas do processo podem ocorrer?
— Qual a probabilidade destes perigos constituirem
um risco para os consumidores?
— Como devo prevenir ou controlar esses perigos por
forma a garantir a seguranga dos consumidores ?

Definicdes....

Perigo

Agente microbiolégico, quimico ou fisico, presente no
alimento ou a condi¢do em que este pode ocorrer, que
pode causar um efeito adverso a saude.

Anédlise de perigos

Processo de recolha de informagé&o sobre os perigos
potenciais associados ao alimento, que possam ser
significativos no Plano HACCP.

Risco
Probabilidade de um dado perigo ocorrer.

Defini¢des...

Ponto Critico de Controlo (PCC)

Ponto, procedimento, operagao ou etapa no
qual o controlo deve ser aplicado, sendo
essencial para prevenir, reduzir a niveis
aceitaveis ou eliminar um perigo,
relacionado com a inocuidade dos
alimentos.




Origens do Sistema HACCP (1/4)

Desenvolvido nos anos 60 pela empresa Pillsbury
Corporation (EUA),em colaboragédo com os
laboratorios do Exército dos Estados Unidos e a
pedido da NASA com o objectivo de produzir
alimentos seguros para o programa espacial dos
Estados Unidos da América do Norte

Origens do Sistema HACCP (2/4)

+ Em 1971 foi apresentado pela Pillsbury
Corporation na American National Conference
for Food Protection

+ A FDA (Food and Drug Administration) publicou
os regulamentos para alimentos enlatados de
baixa acidez e acidificados

Origens do Sistema HACCP (3/4)

Desde 1980...

esta metodologia é recomendada para
empresas do sector alimentar por
organizagdes como a Organizagao Mundial
de Saude (OMS), a Comissao Internacional
de Especificagdes Microbiolégicas dos
Alimentos (ICMSF) e a Organizacgéo das
Nagdes Unidas para a Agricultura (FAO)




Origens do Sistema HACCP (4/4)

Em 1993 O Comité da Higiene dos Alimentos
da Comissé&o do Codex Alimentarius
publicou

Guia para aplicagéo do Sistema HACCP

- Directiva 93/43 do Conselho, de 14 de
Junho
- Decreto-Lei n.° 67/98, de 18 de Mar¢o.

Perigos

Microbioldgicos

Fisicos

Quimicos

Perigos Microbioldgicos

- Bactérias
- Listeria monocytogenes; Salmonella spp;
- Staphylococcus aureus; E. coli
- Toxinas
- toxina estafilocécica;
- micotoxinas
- Virus
- hepatite A




Perigos Fisicos

- Vidro - Joias
- Metal - Cabelos, pélos
- Plastico - Ossos, Espinhas
- Tinta - Pele
- Estuque - Carogos
- sementes

Perigos Quimicos

Antibidticos

Residuos de pesticidas

Agentes de limpeza e desinfecgao
- Ex. NaOH

Metais pesados

Oleos, Lubrificantes

Principios do HACCP




PRINCIPIOS DO SISTEMA HACCP

1. Identificar os potenciais perigos
associados a produgéo de um dado
alimento. Determinar a probabilidade de
ocorréncia dos perigos e identificar as
medidas preventivas para o seu controlo.

2. Determinar os pontos que podem ser
controlados para eliminar os perigos ou
minimizar a sua probabilidade de
ocorréncia.

PRINCIPIOS DO SISTEMA HACCP

3. Estabelecer limites criticos, que assegurem
que cada Ponto Critico (PCC) esta sob
controlo.

4. Estabelecer um sistema de monitorizagao
para assegurar o controlo de cada PCC
através de testes ou observacdes
programadas.

5. Estabelecer a acgéo correctiva a ser tomada
quando a monitorizagao indica que
determinado PCC néo esta dentro do limite
estabelecido.

PRINCIPIOS DO SISTEMA HACCP

6. Estabelecer os procedimentos de
verificagao, incluindo os testes e
procedimentos complementares,
destinados a confirmar que o sistema
HACCP funciona eficazmente.

7. Estabelecer a documentagao respeitante
a todos os procedimentos e registos
apropriados a estes principios e a sua
aplicagao.




Definicéo....

Plano HACCP: Documento escrito,
preparado de acordo com os principios do
HACCP e que refere os procedimentos a
serem seguidos, de modo a garantir o
controlo de um processo ou procedimento
especifico.

Sistema HACCP: Resultado da
implementacao de um Plano HACCP.

Pré-requisitos do HACCP

PRE-REQUISITOS DO SISTEMA HACCP

N&o é possivel implementar um sistema
HACCP eficaz numa empresa sem que
tenham sido assegurados alguns pré-
requisitos:

— Formacéo

Controlo de pragas

Procedimentos de higiene

Plano limpeza e desinfeccéo

Controlo da potabilidade da 4gua

Salude do manipulador




Formacgao

O sucesso da implementagdo do sistema
HACCP depende da formagao e treino
ministrados a todos os intervenientes. Essa
formagdo e treino deve ser continua e
adaptada as fungdes desempenhadas na
empresa.

A formagdo em higiene e seguranga
alimentar deve ser ministrada a todos os
colaboradores a um nivel apropriado as
operagdes que executam.

Controlo de Pragas

Deve efectuar-se o controlo dos insectos e
roedores :

onde se manipula, confecciona,
conserva, armazena, expdem,
comercializa ALIMENTOS.

Os insectos e roedores séo portadores de
microrganismos patogénicos e podem contaminar
os alimentos.

Controlo de Pragas




Controlo de Pragas

As janelas e outras aberturas
devem ser construidas de modo a
evitar a

acumulagao de sujidade, estar
equipadas, sempre que necessario
para assegurar a

segurancga e salubridade dos
géneros alimenticios, com redes
de protecgdo contra

insectos, facilmente removiveis
para limpeza, e permanecer
fechadas durante a laboragéo,
quando da sua abertura resultar a
contaminagéo dos géneros
alimenticios pelo ambiente exterior
(RHGA)

Procedimentos de Higiene

Devem ser adoptados os procedimentos mais
correctos na manipulagédo dos alimentos,
para que a sua seguranga nao sofra
alteracdes.
Devem ser elaborados e adoptados

Procedimentos de Higiene especificos para
cada empresa.

- devem ser distribuidos e explicados a todos os
colaboradores.

Procedimentos de Higiene

Instalagdes adequadas @ manutengao
de uma higiene pessoal apropriada,
incluindo as instalagdes de lavagem e
secagem higiénica das méos,
instalagdes

sanitarias em boas condigbes
higiénicas e vestiario;




Plano de Limpeza e Desinfec¢éo

Deve ser elaborado e posto em préatica um
Plano de Limpeza e Desinfec¢do que
contemple:

- Todos os produtos;
- Procedimentos;
- Periodicidade;

Devem ser adoptados para cada uma das zonas e
equipamentos a higienizar.

Controlo da Potabilidade da Agua

Tendo em conta que a agua é utilizada para:
- a preparacao dos alimentos,

- alavagem de utensilios e equipamentos
que vao estar em contacto com eles.

E necessaério garantir a potabilidade da
agua, efectuando um controlo

Se a 4gua ndo for potavel, estamos a contaminar
os alimentos que produzimos.

Saude do Manipulador (1/2)

Interessa considerar a salde dos
manipuladores.

Existem doencas que podem provocar
contaminagdo nos alimentos e dar
origem a toxinfecgdes alimentares.

As pessoas que trabalham com alimentos
ndo podem sofrer de qualquer doenga
infecto-contagiosa.

Ex.: tuberculose ou a hepatite.
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Saude do Manipulador (2/2)

*Todas as pessoas que contactam com 0s
alimentos devem:

» efectuar um exame médico completo no inicio da sua
actividade profissional;

* repeti-lo periodicamente e sempre que existam razdes
que justifiguem a realizagdo de novos exames;
* comunicar ao seu responsavel sempre que sofra de
doencas ou sintomas, tais como:
*Dores abdominais, diarreia, febre, nauseas e vomitos;
*Anginas, tosse ou corrimento nasal;
*Processos inflamatérios da boca, olhos e ouvidos;

*Lesbes da pele como erupgdes, furinculos e feridas
infectadas.

Implementagéo do HACCP

Jodo Noronha

Implementa¢céo do HACCP

« 3fases
— Inicio
< Definigdo do ambito
« Formagao da Equipa HACCP
— Planeamento
« Descrigdo produto e processo
« ldentificagédo de perigos/riscos
« ldentificagdo de PCC/Medidas de controlo
— Implementagao
« Monitorizagdo
« Acgbes Correctivas
« Registos/Arquivo
« Verificagdo
« Correcgdes ao sistema




MOTIVAGAO — Empenho da Direcgéo SENSIBILIZAGAO

Definigdo clara dos objectivos

MOTIVAGAO Formagcéo da equipa HACCP — TREINO
Auditoria a Fabrica/Exploragéo
Fluxograma/Analise do processotl

Descrigdo do produto
Andlise/Avaliagao dos Perigos/Riscos
Identificagdo das medidas preventivas

Identificagdo dos PCC (arvore)

Estabelecer as medidas de controlo

|

MOTIVAGAO —— Implementagdo do ——— TREINO
Sistema

|

Estabelecimento do sistema de
monitorizagdo e das acgdes

correlctivas

Registo e arquivo

Verificagdo/auditoria

I

Revisdo

|

Correcgdes ao sistema

Empenho da Direccao / Administracéo

E aresponséavel maxima:
- pelo projecto;
- pela selecgéo da equipa HACCP;
- pelo controlo orgcamental;

- pela disponibilidade de recursos financeiros e
humanos.

Tem um papel fundamental no envolvimento
de todos os colaboradores na filosofia do HACCP
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Formagéao

E indispenséavel para o sucesso do Sistema
HACCP

Deve ser orientada para:

- Administracéo;

- Equipa HACCP;

- Pessoal responsavel pela monitorizacao.

Formacgéao/Sensibilizacao

Direccdo: Qualquer sistema HACCP deve ter o
empenhamento e acompanhamento da
direccado da empresa, sendo que esta deve ser
informada da metodologia a aplicar, bem como
dos beneficios da sua implementagao para
garantir a seguranga dos seus produtos. O
objectivo & motivar a gestéao de topo por forma
a desempenhar um papel activo em todo o
processo.

Formacgéao e Treino

Membros da Equipa HACCP: Aos membros da
equipa deve ser ministrada formagéo especifica
relacionada com os principios do HACCP, os
seus beneficios e o papel que pode
desempenhar na seguranga dos produtos, bem
como a metodologia a aplicar por forma a
garantir uma analise ldgica, sistematica e
suficientemente detalhada.
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Formacéao e Treino

Operadores/Manipuladores:

Os operadores/manipuladores devem receber
formagao em Boas Praticas de Higiene (BPH) e
Boas Praticas de Fabrico (BPF), devendo-lhes
ser incutida a importancia que podem e devem
desempenhar para garantir o sucesso da
implementagéo do HACCP.

1. Definir o0 ambito do plano HACCP

- Decidir :
- qual o produto
- qual alinha de processo
- que tipo de perigos se vao considerar
- limite do plano:
* 0 produto a saida da fabrica ?

* no ponto de venda ?
*no momento de consumo ?

Caso Pratico...
Queijaria Ideal

Producéo de queijo fresco

Leite de vaca pasteurizado

5000L de leite diarios

Producéo diaria: 22 500 queijos (60g)
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Caso Prético...

Ambito de estudo

Identificagdo, analise e avaliagcdo dos perigos
microbiolégicos, quimicos e fisicos que
podem ocorrer ao longo do processo de
fabrico de queijo fresco, na Queijaria Ideal,
desde a recepgao das matérias-primas até a

colocagao do produto no mercado.

2. Constituicao da Equipa HACCP

- E fundamental obter - Responsével pela
a melhor mistura de elaboracéo,
experiéncias nas implementacéo e
areas técnicas para manutencédo do
garantir a eficacia sistema na empresa.
do sistema.
- ~— —

A selecgédo da equipa é
essencial para o sucesso do
processo de implementagao

do sistema HACCP.

2. Constituicao da Equipa HACCP

* o responsavel
— treino global e boa visdo de conjunto;
* 0s “especialistas”

— conhecimentos técnicos: microbiologia,
engenharia, tecnologia alimentar, HACCP; e
conhecimentos praticos: produgédo, controlo da
qualidade;

* um administrativo/secretaria

— para tomar nota das conclusdes/decisoes

tomadas pelo grupo).

* 0 “chato”
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MOTIVAGAO — Empenho da Direcgéo SENSIBILIZAGAO

Definigdo clara dos objectivos

MOTIVAGAO Formagcéo da equipa HACCP — TREINO
Auditoria a Fabrica/Exploragéo
Fluxograma/Analise do processo‘j|

Descrigdo do produto
Andlise/Avaliagao dos Perigos/Riscos
Identificagdo das medidas preventivas

Identificagdo dos PCC (arvore)

Estabelecer as medidas de controlo

. Descricao do Produto (1/2)

A equipa HACCP deve reunir um
conhecimento o mais detalhado possivel
sobre o produto e processo de producao:

- Composicéo;

- Estrutura;

- Processamento;

- Embalagem;

- Condi¢cdes de armazenamento e distribuicao;
- Tempo de vida;

- Instrucdes de utilizago.

. Descricao do Produto (2/2)

Para a possibilitar a identificagdo dos perigos associados ao produto
devem ser levantadas questées como:

— Que ingredientes ou matérias-primas sédo usadas?

— Existem microrganismos capazes de se alojarem nestas matérias-
primas? Quais?

— O pH dos produtos previne ou inactiva o crescimento de patogénicos?

— o produto pode ser contaminado durante a preparacao, processo ou
armazenamento?

— Seréo eliminados durante o processo os microrganismos ou substancias
toxicas?

— O tempo/ temperatura de reaquecimento inactiva microrganismos?

— Sera o produto manuseado ou exposto a potenciais contaminagdes?

— Espera-se que o produto seja guardado a altas/ baixas temperaturas
depois de sair da fabrica ?
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4. |dentificacdo do uso pretendido do produto

» Aidentificacao dos potenciais consumidores do produto é
muito importante para uma avaliagao rigorosa dos riscos
associados ao produto. Devem ser recolhidas
informagdes, tais como:

— Onde vai ser consumido o produto?
« Escolas? Hospitais? Lar da 32 idade?

— A populagédo alvo é especialmente vulneravel?
— As matérias primas/ingredientes podem causar reacgdes alérgicas?
— Existem intolerancias associadas ao produto?

— Etc.

Caso Prético — Lista de Ingredientes etc.

Classe Descrigio Caracteristicas
Matérias-Primas |Leite de vaca Fresco e refrigerado
Materiais de | Copos de poliestireno Préprios para contacto com alimentos
Embalamento
Sal Sal refinado
Coalho Coagulante liquido animal
GBI Fermentos lacteos ~ ? Texturi‘zantes‘ acidificantes e
aromatizantes
Cloreto de calcio Solugéo aquosa incolor a uma
concentracéo de 520g de CaClz por litro.
Outros Agua Agua da rede

Caso pratico - Descricdo do produto

Queijo fresco de 60g de leite de vaca pasteurizado;
Comercializado em copos de poliestireno.

1. Caracteristicas relevantes do produto

2. Ingredientes / Matéria-prima - Leite de vaca
 Coalho liquido animal
- Fermentos lacteos ¢

- sal
- Cloreto de calcio liquido

3. Utilizagao esperada

Para consumir pelo publico em geral;
Consumir em cru ou incorporado em preparagdes
culinrias (cru ou cozinhado)

4. Ar 5 e

Temperaturaambiente entre 0°C a 6°C

5. Tempo de prateleira

5 dias

6. Locais de Venda

Comércio retalhista, grandes e pequenas.
superficies.
Consumidor final

7. Rotulagem

Queijo fresco de leite pasteurizado
% de matéria gorda

Consumir até: dia/més

Produzido por:

Marca de salubridade
Quantidade liquida

Conservar entre 0°C e 5°C

8. Condicges de transporte

Em carros com sistema de frio controlado a uma
temperatura inferior a 6 °C
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5. Elaboracao do Fluxograma do
processo e Esquema da area de fabrico

- Deve ser bem legivel e de facil

compreensao.

- Deve incluir todos os passos do processo
em sequéncia (recepcdo de matérias-
primas, preparagao, processamento,
distribuicdo, retalho, consumidor).

Defini¢des...

Fluxograma

Representacédo esquematica da sequéncia
das etapas ou operagdes usadas na
produgao de um determinado produto.
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7
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Descrigéo do processo de fabrico (1/11)

1- Recepcdo do leite de vaca

a uma temperatura inferior a 6°C.
2- Recepcdo do cloreto de célcio liquido

O cloreto de calcio liquido é recepcionado em embalagens de 25 litros e a
uma temperatura de cerca de 15°C.

3- Recepcgao dos fermentos lacteos

Os fermentos lacteos sdo recepcionados em carteiras de 10 unidades,
devidamente etiquetadas, a uma temperatura de 4°C.

4- Recepcgédo do coalho liquido animal

O coalho liquido animal da entrada na unidade em bilhas de 25 litros a uma
temperatura compreendida entre 2°C e 7°C.

O Leite de vaca da entrada na Queijaria Ideal num camiéo cisterna isotérmico

Descrigéo do processo de fabrico (2/11)

5- Recepc¢dao do sal

O sal é recepcionado a temperatura ambiente em sacos de
polietileno de 25Kg.
6- Recepc¢ao dos copos de poliestireno

Os copos de poliestireno dao entrada na unidade devidamente
acondicionados em pelicula de filme retractil. Vém impressos
com as mengdes obrigatorias por lei a excepgao da data
limite de consumo que sera aposta, posteriormente, sob a
forma de etiqueta.

7- Recepcdao das etiquetas

As etiquetas autocolantes séo recepcionadas em caixas de
cartdo com 10 bobinas e destinam-se a rotulagem.
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Descricéo do processo de fabrico (3/11)

8-Armazenamento do leite em tanques de
refrigeracao

O leite cru é transferido por bombagem para tanques de
refrigeracdo com agitagéo. E armazenado no maximo 48
horas a temperaturas inferiores ou iguais a 5°C.

9- Armazenamento de cloreto de calcio liquido

E armazenado no armazém de ingredientes a uma
temperatura aproximada de 15°C ao abrigo da luz e
devidamente identificado.

10- Armazenamento de fermentos lacteos

S&o armazenados num compartimento do equipamento
frigorifico existente no armazém de ingredientes a uma
temperatura de 4°C.

Descricéo do processo de fabrico (4/11)

11- Armazenamento de coalho liquido animal

E armazenado no equipamento frigorifico existente no
armazém de ingredientes a uma temperatura compreendida
entre 2°C e 7°C.

12- Armazenamento de sal

As embalagens do sal sdo armazenadas sobre paletes )
plasticas, no armazém de sal, em ambiente seco e ao abrigo
da luz.

13- Armazenamento dos copos de poliestireno
Os copos de poliestireno sdo colocados no armazém do
material de embalamento. Sao colocados sob prateleiras de

material imputrescivel, lavavel e ndo téxico, resguardados de
poeiras.

Descricéo do processo de fabrico (5/11)

14- Armazenamento das etiquetas

As etiquetas sdo armazenadas no armazém de material de embalamento.
15- Pasteurizagao

Esta operagao consiste em efectuar um tratamento térmico ao leite. Todo o
leite é bombeado para a linha de pasteurizagdo (permutador de calor de
placas), onde se realiza a operagéo.

O binédmio tempo temperatura utilizado & de 72°C durante 15 segundos.

16- Colocagao em cuba de coagulacéo

O leite pasteurizado chega a cuba através de bombagem a uma
temperatura compreendida entre os 29°C a 32°C. O leite permanece em
agitagao constante.
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Descricéo do processo de fabrico (6/11)

17- Adicao de cloreto de célcio

O operador responsavel pela preparacdo da etapa de
coagulacéo introduz directamente na cuba a quantidade
necessaria de cloreto de calcio.

18- Adicao de fermentos lacteos

O operador responsavel pela preparagao da etapa de
coagulacéo introduz directamente na cuba a quantidade
necessaria de fermentos lacteos.

19- Adicao de coalho

O operador responsavel pela preparacao da etapa de
coagulacéo introduz directamente na cuba a quantidade
necessaria de coalho.

Descricéo do processo de fabrico (7/11)

20- Preparacéo da solucao de sal

Esta operagéo tem por objectivo diluir os grédos de sal em leite. Para o efeito
utiliza-se leite da cuba previamente pasteurizado.

21- Adigéo de sal

O operador responsavel pela preparagao da etapa de coagulagéo introduz
directamente na cuba a solucéo de sal, previamente preparada.

22- Coagulacéao

Depois de adicionados todos os ingredientes deixa-se a mistura sob
agitagdo durante aproximadamente 3 minutos. Findo esse tempo deixa-
se em repouso para ocorrer a coagulagéo do leite. O tempo de

coagulagéo (contabilizado ap6s adi¢do do coalho) é de aproximadamente
30 minutos.

Descricéo do processo de fabrico (8/11)

23- Corte e escoamento da coalhada

O trabalho da coalhada realiza-se na cuba.

A operacao inicia-se com a colocacao das liras horizontais e
verticais para corte da massa, por forma a obter graos
miudos e homogéneos.

Coloca-se em seguida agua quente sobre a massa para
facilitar o dessoramento e deixa-se repousar durante
aproximadamente 2 minutos.

Findo esse tempo procede-se a concentragdo da massa com
auxilio de uma grelha metalica. O escoamento do soro faz-
se pela torneira da cuba. A operacéo de corte e escoamento
da coalhada demora cerca de 30 minutos.
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Descricéo do processo de fabrico (9/11)

24- Colocagdo em multimoldes

A massa é retirada da cuba com uma pa e é distribuida pelos
multimoldes dispostos sobre a francela. Os multimoldes
perfurados, em PVC, conferem a forma final ao produto.

25- Armazenamento do queijo fresco em camara

Depois de repousar o queijo fresco (nos multimoldes) sdo
colocados em camara onde permanecem de um dia para o
outro.

26- Retirada dos multimoldes

Findo o tempo de armazenamento retiram-se os multimoldes.
Os multimoldes s&o colocados sobre a francela da sala de
embalamento, sendo os queijos retirados manualmente para
posterior embalamento.

Descricéo do processo de fabrico (10/11)

27- Higienizagdo dos multimoldes

Apos a retirada dos multimoldes estes sdo encaminhados para
a sala de lavagem para serem higienizados.

28- Armazenamento dos multimoldes higienizados

Depois de higienizados os multimoldes s&o colocados no
armazém dos multimoldes, devidamente resguardados de
contaminagdes.

29- Embalamento

Depois de retirados dos multimoldes os queijos frescos sao
colocados em copos de poliestireno. Esta operagéao é

manual e é realizada na sala de embalamento. Os copos de
poliestireno constituem a unica embalagem do produto.

Descricéo do processo de fabrico (11/11)

30- Impresséo da data e do lote
A data de limite de consumo é introduzida por um

operador no computador. A impressao das etiquetas é

feita numa impressora destinada para o efeito.
31- Colagem da etiqueta

Esta operacgéao é feita manualmente por um operador
depois de impressas as etiquetas. As etiquetas
autocolantes séo colocadas no copo plastico.

32- Expedicéo

As unidades de queijo fresco sdo expedidas em carro

frigorifico a uma temperatura compreendida entre os
0°C e 6°C.
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6. Confirmacao in loco do Fluxograma
- Confirmar o fluxograma no local
- Trabalho de Equipa
- Confirmar fluxograma nos diferentes turnos

- Efectuar as alteragdes consideradas
necessarias

- As alteragbes devem ser registadas

7. ldentificacdo de perigos associados
a cada etapa do processo (Principio 1)

Enumerar todos os perigos com
probabilidade de ocorrer em cada etapa
do processo.

Ter em conta:
- aintroducéo de novos perigos;

- 0 destino dos perigos preexistentes
(sobrevivéncia, crescimento, produgao de
toxinas);

- possibilidade de contaminacgéo (pessoas,
eguipamento, ambiente).

Defini¢des...

Medidas Preventivas: Actividades que
reduzem ou eliminam a ocorréncia de
perigos a um nivel aceitavel.
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Identificacéo dos perigos

ETAPA PERIGOS RELEE\/RA‘ﬁg)E 5 JUSTIFICACAO PARA A MEDIDAS
Microbiologicos / Quimicos RELEVANCIA DO PERIGO PREVENTIVAS
isicos
1- Recepcao do Microbiolégico: Potencial sim Abusos de temperatura, durante o Assegurara B
Ieite de vaca crescimento de patogénicos durante transporte, podem contribuir para o transporte
o transporte. desenvolvimento de patogénicos. associada a um «eme de
transporte minim
Quimico: Potencial contaminagéo sim Pode aumentar as resisténcias das Realizagéo do teste répido
com antibiéticos bactérias no organismo humano de pesquisa de antibisticos
aquando da recepgdo do
leite.
2- Recepgéo do robiolégico, i Nao Ocorréncia improvavel; Cumprimento do
cloreto de célcio | Potencial contaminagéo durante o Assegurado pelo forecimento de procedimento de inspecgao
liquido processamento e transporte. produtos mediante especificacdes  recepgéo e preenchimento

prévias (Fichas Técnicas).

da respectiva folha de
registo.

3- Recepgéo dos

fermentos lacteos

4-Recepgdo do
coalho liquido
animal

5- Recepedo do sal

6- Recepgdo dos
copos de
poliestireno

7- Recepgao das
etiquetas

Identificacéo dos perigos

ETAPA

PERIGOS
Microbiolégicos / Quimicos / Fisicos

PERIGO
RELEVANTE 2

JUSTIFICAGAO PARA A
RELEVANCIA DO PERIGO

MEDIDAS PREVENTIVAS

1-Recepgdodo | Microbioldgico: Potencial crescimento sim \busos de temperatura, durante o | Assegurar a temperatura de transporte
leite de vaca de patogénicos durante o transporte. transporte, podem contribuir para | recepgao associada a u tempo de transporte
o desenvolvimento de minimo.
togénicos.
‘Quimico: Potencial contaminagéo com sim Pode aumentar as resisténcias | Realizagéo do teste répido de pesquisa de
antbictcos das bactérias no organismo antibiéticos aquando da recepgdo o leite.
humano
2-Recepcaodo | Microbiolbgico, Quimico e Fisico Nao ‘Ocorréncia improvavel; Cumprimento do procedimento de inspecgao &
cloreto de célcio | Potencial contaminagao durante o Assegurado pelo forecimento de | recepoo e preenchimento da respectiva folha
liquido cessamento e transporte. produtos mediante especificagdes | de registo
prévias (Fichas Técnicas).
3-Recepgao dos | Microbiolbgico, Quimico e Fisico Nao ‘Ocorréncia improvavel; Cumprimento do procedimento de inspecgao &
ermentos lactons | Potencil ontaminagao durans Asseuradopeloomesimeriodo | =22 G
processamento e transporte. produtos mediante especificacdes | de redi
prévias (Fichas Técnicas).
4-Recepcodo | Microbioldgico, Quimico e Fisico Nao Ocorréncia improvavel; Cumprimento do procedimento de inspecgao &
coalho liquido Potencial contaminagao durante o Assegurado pelo forecimento de | recepoo e preenchimento da respectiva folha
animal rocessamento e transporte. produtos mediante especificagdes | de registo
prévias (Fichas Técnicas).
5-Recepdodo | Microbioldgico, Quimico e Fisico Nao Ocorréncia improvavel; doa
sal Potencial contaminagao durante o Assegurado pelo forecimento de | recepoo e preenchimento da respectiva folha
rocessamento e transporte. produtos mediante especificaces | de registo
prévias (Fichas Técicas).
i T Nao Ocorréncia improvavel; e e
copos Potencial contaminagao durante o P recepcdo respectiva folha
puhesuvenu processamento e transporte. produtos mediante especificagbes sy
prévias (Fichas Técicas).
7- Recepgdo das Nao ldentificado .
etiquetas
ETAPA PERIGOS PERIGO JUSTIFICACAO PARA A MEDIDAS PREVENTIVAS

Micrabiologicos / Quimicos / Fisicos

RELEVANTE ?

RELEVANCIA DO PERIGO

Toapacives Fichas Teenioas

& Armazenamento | Microbiologico: Potencial crescimento sim Abuses o teperatan poce O et pomancos smazanedo e tanquesdo
de leite em tanques | de patogénicos por prélicas incorrectas. contibuir ps refrigeragao atemperaturas inferiores a 5°C e
COETIEEED de armazenagem dossrizhimanio oo por um periodo inferior a 48 horas.
patogénicos.
o Microbiolbgico: Potencial crescimento Nao ‘Ocorrencia improvavel; Manutengao do armazém de ingredientes em
Armazenamento | de patogénicos por préticas incorrectas Assegurado pelo boas condigdes de higiene;
de Cloreto de de armazenagem. ‘armazenamento e local Armazenamento sobre paletes plésticas e &
calcio liquido oprio p t 15°C.
com as especificagdes das.
respectivas Fichas Técnicas
10- Microbiolbgico: Potencial crescimento Nao ¢ a temperatura de 4°C;
Armazenamento | de patogénicos por prélicas incorrectas. A
de fermentos de armazenagem. ‘amezenamento e local
lacteos proprio para o efeito de acordo
com as especificagdes das.
respectivas Fichas Técnicas
11 Microbiolbgico: Potencial crescimento Nao o mbalagem de origem a
Armazenamento | de patogénicos por préticas incorrectas Assegurado pelo temperaturas entre 2°C e 7°C e a0 abrigo da Iuz.
de coalho liquido | de armazenagem ‘amezenamento e local
e proprio para o efeito de acordo
com as especificagdes das.
respectivas Fichas Técnicas
12- Microbiolégico: Potencial crescimento Nao Ocorréncia improvavel; Manutengao do armazém de sal em boas
Armazenamento | de patogénicos por préticas incorrectas Assegurado pelo condigdes de higiene;
sal de armazenagem. armazenamento em local Armazenamento sobre paletes plasticas, em
proprio para o efeito de acordo | local seco @ ao abrigo da luz.
com as especificagdes das
respectivas Fichas Técnicas
13 Mi e Fi Néo Ocorréncia improvavel; Manutengao do armazém de embalamento em
Armazsnamento | Polsncal contaminact po raices Assegurado boas condigdes de higiene;
dos copos de incorrectas de armazenagem. armazenamento em I Am: azanamenw em armarios ao abrigo da
poliestireno e D || e

Cumpnmenm do plano de Limpeza
Desinfecgao.
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ETAPA PERIGOS PERIGO JUSTIFICAGAO PARA A MEDIDAS PREVENTIVAS
Microbiolégicos / Quimicos / Fisicos | RELEVANTE? | RELEVANCIA DO PERIGO
7S Néo ldentificado —
Armazenamento
das etiquetas
15- Néo sim Biném temperatura;
patogénicos por préticas incorrectas de insufiionts bra aiminar a fora oo operador na corecta utiizagdo do
fabrico. microbiana patogénica. pasteurizador;
Existéncia de vélvula de retomo;
Controlo bianual do caudal & saida do holding.
16- Colocagao em | Microbiolégico, Quimico e Fisico Néo Ocorréncia improvavel: Treino dos operadores em higiene e nas prticas
Potencial contaminagéo por préticas de Assegurado pelo cumprimento | de limpeza e desinfecca
coagulagdo higiene incorrectas (igiene pessoal & das medidas preventivas. Cumprimento do Plano de Limpeza e
de equipamentos e instalagdes) Desinfecgao.
17- Adigéo de robiolégico, Quimico e Fisi Nao Ocorréncia improvavel Treino dos operadores em préticas de higiene e
cloreto de célcio | Potencial contaminagao por préticas de Assegurado pelo cumprimento | fabrico.
higiene incorrectas (higiene pessoal e das medidas preventi
de equipamentos e instalagdes) pelas especifica
forecedor.
18- Adigo de Microbiolégico, Quimico e Fisico: Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em préticas de higiene e
fermentos 14cteos | Potencial contaminagao por préticas de Assegurado pelo cumprimento | fabrico.
higiene incorrectas (higiene pessoal das medidas preventivas e
de equipamentos e instalagdes) pelas especificagdes do
fomecedor.
19- Adigéo de e e T Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em préticas de higiene e
coalho Potencial contaminagao por praticas de Assegurado pelo cumprimento | fabrico.
higiene incorrectas (igiene pessoal & NSRRI C
de equipamentos e instalacdes). pelas especificagde:
forecedor.
ETAPA PERIGOS ERIGO JUSTIFICAGAO PARA A MEDIDAS PREVENTIVAS

Microbiologicos / Quimicos / Fisicos

RELEVANTE 2

RELEVANCIA DO PERIGO

20- Preparagao da | Microbiolsgico, Quimico e Fisico: Neo Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em préficas de higiene &
Solugao de sal Potencial contaminagao por praficas de Assegurado pelo cumprimento | fabrico;
higiene incorrectas. das medidas preventivas e Preparagéo da solugdo de sal com leite
pelas especificagoes do pasteurizado.
fornecedor.
21- Adigio desal | Microbiolbgico, Quimico e Fisico Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em prélicas de higiene
ol corlaminacdo o prélcss de Assegurado pelo cumprimento | fabrico;
higiene incorrectas (nigiene pessoa das medidas preveniivas e
de equipamentos e instalagdes) pelas especificacoes do
fomecedor.
22- Coagulagdo | Microbiologico e Fisico: Potencial Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em préticas de.
contarminagao pelo meio ambiente. Assegurado pelo cumprimento | higienizacao ambiente.
das medidas preventivas;
23-Corte e Microbiologico e Fisico: Potencial Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em higiene e nas préficas.
escoamentoda | contaminagao por préticas de higiene Assegurado pelo cumprimento | de lmpeza e desinfecsao;
coalhada incorrectas (higiene pessoal e de das medidas preventivas; Cumprimento do Plano de Limpeza e
equipamentos € instalagoes). Desinfecgao
24- Colocag@o em | Microbiologico e Fisico: Potent Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em higiene  nas préticas
multimoldes contaminagao por praticas de mgwene Assegurado pelo cumprimento | de lmpeza e desinfecgao;
incorrectas (higiene pessoal e d dos mediiag proverives o Cumprimento do Plano de Limpeza &
equipamentos e instalagdes). pelas especificagdes d Desinfacgo,
fornecedor.
25 Microblolégico: Potencial rescimento sim camara a camara entre 0°C
Armazenamento | de microrganismos patogénicos devido SR ||t
em camara a abusos de temperaturas. favorecer o crescimento de A porta da cémara s6 permanecer aberta
patogénicos. quando estritamente necessario (movimentagao
de produto);
Em caso de falha de energia nao abrir as portas
das camaras.
26-Retirada dos | Microbiologico e Fisico: Potencial Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em higiene & nas préticas

multimoldes contaminagao por préticas de higiene Assegurado pelo cumprimento | de lmpeza e desinfecsac
incorrectas (igiene pessoal e de das medidas preventivas Cumprimento do Plano de Limpeza e
equipamentos e instalagtes). Desinfecgao.
ETAPA PERIGOS JUSTIFICAGAO PARA A MEDIDAS PREVENTIVAS

Microbiologicos / Quimicos / Fisicos

RELEVANTE 2

RELEVANCIA DO PERIGO

Potencial contaminagao devido a
higienizagao deficiente do veiculo.

Assegurado pelo
cumprimento das medidas
preventivas.

27 H\glemzacao Quimico: Presenga de residuos de Nao Ocorréncia \mpruvéve\ Cumprimento do Plano de Limpeza
roduto de limpeza por Assequrado p Desinfecgao.
mqumDIdes ‘enxaguamento insuficiente. cumprimento das medidas
preventivas
- Microbiologico e Fisico: Potencial N&o Ocorréncia improvavel; Cumprimento do Plano e controlo de
Armazenamento | contaminag@o por contacto com Assegurado pelo Pragas;
o5 pragas e por préticas incorrectas armazenamento em local | Manuteng@o do armazém de multimoldes.
multimoldes de armazenagem. e et em boas condigdes de higiene;
Armazenamento ao abrigo da
contaminagéo;
29- Microbiolégico e Fisico: Potencial Nao Ocorréncia improvavel; Treino dos operadores em higiene e fabrico
Embalamento contaminagdo por préticas de Assegurado pelo & nas préticas de limpeza e desinfecgao;
higiene incorrectas (higiene cumprimento das medidas | Cumprimento do Plano de Limpeza e
pessoal e de equipamentos e preventivas. Desinfecgao.
instalagdes).
30- Impresséo Microbiolégico: Potencial Sim Se a data de limite de Treino do operador nesta tarefa;
dadata limite de | desenvolvimento de consumo néo for aposta Obrigatoriedade na verificagéo das
consumo microrganismos patogénicos por correctamente, 0 produto | etiquetas por outro operador treinado para o
ter sido excedida a data de pode ser consumido depois | efeito.
validade real devido a erro na de ultrapassada a sua
rotulagem. validade real.
31- Colagem da | Microbiolégico: Potencial Néo Ocorréncia improvavel e Observagao, antes da colagem de tantas
etiqueta desenvolvimento de fisco reduzido para o eliquetas quantas as unidades a expedir,
microrganismos patogénicos. consumidor; seg destruigao das que possam,
devido a erro na rotulagem ou por Assegurado pelo eventualmente, ter sobrado.
falta de rotulo cumprimento das medidas
preventivas.
32- Expedigdo | Microbiolégico: Potencial Sim Apermanéncia da camara | Manutengao da temperatura da camara do
crescimento de microrganismos do vefculo a temperaturas | vefculo entre 0°C e 6°C;
patogénicos devido a abusos de elevadas pode favorecer o | A porta da camara do veiculo s6
temperaturas. de patogé aberta q
necessério (movimentagéo de produto).
Microbiolégico, Quimico e Fisico: Néo Ocorréncia improvével; Treino dos operadores em higiene e nas.

praticas de limpeza e desinfeccao;
Cumprimento do Plano de Limpeza e
Desinfecgao.
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MOTIVAGAO — Empenho da Direcgéo SENSIBILIZAGAO

Definigdo clara dos objectivos

MOTIVAGAO Formagcéo da equipa HACCP — TREINO
Auditoria a Fabrica/Exploragéo
Fluxograma/Analise do processotl

Descrigdo do produto
Anélise/Avaliagao dos Perigos/Riscos
Identificagdo das medidas preventivas

Identificagdo dos PCC (arvore)

Estabelecer as medidas de controlo

8. Determinacao dos pontos criticos de
controlo (Principio 2)

Ponto de partida
- uma lista completa dos perigos e suas causas
- uma lista de medidas preventivas.

A ferramenta usada é a Arvore de Decisdo
do Codex Alimentarius.

Nao existe um limite para o nimero de PCC's
dependendo este do processo e do tipo de
produto

Defini¢des...

Ponto Critico de Controlo (PCC)

Ponto, procedimento, operagéo ou etapa no qual o
controlo deve ser aplicado, sendo essencial
para prevenir, reduzir a niveis aceitaveis ou
eliminar um perigo, relacionado com a
inocuidade dos alimentos.

Arvore de Decisdo

Sequéncia de questdes que permitem determinar
se um ponto & um ponto critico.
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Arvore de Decisdo

Modificar o passo,
processo ou produto

Q1. Existem medidas preventivas
para o perigo em questao?
E necessério o controlo neste passo Sim
para a seguranca ?
Nio

Q2. Este passo é desenhad
para eliminar ou reduzir a probabilidade de Na
ocorréncia paraum nivel aceitavel ?

0é PCC

pcC Sim Néo
£2

Q3. Pode a contaminagéo com o perigo
identiicado ocorrer em excesso do nivel aceitavel
ou pode aumentar a um nivel inaceitével ?

[ sm ] [ o H Nao ¢ PCC

Q4 Ira um passo subsequente eliminar ou reduzir
a probabilidade de ocorréncia do perigo
identificado aum nivel aceitavel ?

v v
Nao & PCC Iﬁ

sim | ‘ Nao H PCC I

Exercicio 2
Identificacéo dos Pontos Criticos de Controlo

Etapa Perigos Q1| Q2| @3 | Q4 | Pcc? JUSTIFICAGAO

1- Recepgdo do Microbiolégico: Potencial Nao & PCC porque a pasteurizagao vai eliminar ou reduzir

leite de vaca crescimento de patogénicos sim | Nao | sm | sm | Nao | aprobabiidade de ocorréncia dos perigos identificados,
durante o transporte. nesta etapa, para nives aceitaveis

imico: Potencial
contaminagao com anibicticos

8- Armazenamento i i jico: Potencial
em tanques de crescimento de patogénicos por
refrigeragao préticas incorrectas de.
P
15- £l a
e patogenicos porpricas
Incarrecies o e
25- Microbiologico: Potencial € um PCC porque a etapa é especificamente desenhada
o enl = || = | e | e
Ly petogénicos denido & ausen Pergo para um ivel acetvel
de temperaturas.
30- Impresséo da Microbiolégico: Potencial
data limite de desenvolvimento de
data imi e
or s excedda & dea do
validade real devido a erro na
oulagem,
32- Expedicéo Microbiolégico: Potencial
e
peiogénicos devidoa abusos
de temperaturas.
Exercicio 2 - Resolugéo
Etapa Perigos Q1|/Q2|Q3| Q4| Pcc? JUSTIFICACAO
1- Recepgdo do | Microbiolégico: Potencial Sim | Nao | Sim Sim Nao N&o é PCC porque a pasteurizagao vai eliminar ou
leite de vaca crescimento de patogénicos reduzir a probabilidade de ocorréncia dos perigos
durante o transporte. identificados, nesta etapa, para niveis aceitaveis.
" E um PCC porque a contaminagao com o perigo
El bl [Foilatetl Sim | Nao | Sim Nao Sim identificado pode ocorrer em excesso do nivel aceitavel,
contaminagéo com PCCne{ | Nao existindo nenhum passo subsequente que o elimine
antibiéticos ou reduza para um nivel acsitavel.
8- Armazenamento Microbiologico: Potencial Sim Nao Sim Sim Nao Nao é PCC porque a pasteurizagao vai eliminar ou
e ar R e e e i e
refrigeraéo praticas incorrectas de identificado, nesta etapa, para um nivel aceitavel.
aceragen
15- Pasteurizacdo Microbiolégico: N&o eliminagao Sim Sim — — Sim E um PCC porque esta etapa é especificamente.
de patogénicos por praticas pccne2 | desenhado para eliminar ou reduzir a probabilidade de
e it A e
25- Armazenamento Microbiolégico: Potencial Sim Sim _ . Sim E um PCC porque esta etapa é especificamente
em camara crescimento de microrganismos pccne3 | desenhado para eliminar ou reduzir a probabilidade de
e o b A e o
femperairas
30- Impressao da Microbiolégico: Potencial Sim Nao Sim Nao Sim E um PCC porque a contaminagéo com o perigo
data limite de desenvolvimento de pccnea | identificado pode ocorrer em excesso do nivel aceitavel
TR microrganismos patogénicos por ou pode aumentar a um nivel inaceitavel e nao existe
ter sido excedida a data de 'um passo subsequente que va eliminar ou reduzir a
o ERI e e Gt e
rotulagem. aceitavel
32- Expedigao Microbiolégico: Potencial sim | Nao [ sim [ Nao sim E um PCC porque a contaminagéo com o perigo
L s || Eo e et e
patogénicos devido a abusos de ou pode aumentar a um nivel inaceitavel e nao existe
Cemperatras. U psse subsoatiene g A dlmina o iy 4
proseslidacs de bcombnca oo meema  u ive
acetivel

Q1- Existem medidas preventivas para o perigo em questdo ?

Q2- Este passo ¢ especificamente desenhado para eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para um nivel acei
Q3- Pode a contaminagao com o perigo identificado ocorrer em excesso do nivel aceitével ou pode aumentar a um nivel inaceitével ?
Q- Ira um passo subsequente eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia do perigo identificado a um nivel aceitavel ?

vel 7
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9. Estabelecer limites criticos de
controlo (Principio 3) (1/2)

Definir limites criticos (valor alvo e tolerancia)
para cada PCC identificado com uma base
cientifica e/ou legislativa.

Por vezes nao é simples, principalmente
no caso de dados subjectivos (como a
inspeccéo visual)
-Nestes casos os limites criticos devem
conter especificagdes bem claras, bem

como exemplos do que é considerado
inaceitavel.

Ex.: fotografias

9. Estabelecer limites criticos de
controlo (Principio 3) (2/2)

Noutros casos, como no processamento
térmico, os limites criticos devem ter
uma base cientifica e os parametros a
medir devem permitir demonstrar que o
PCC esté sob controlo.

Ex.: temperatura, tempo, caudal, humidade,
pH, cloro disponivel.

Defini¢des...

Limite critico
Valor/Critério que diferencia a aceitabilidade
da inaceitabilidade do processo.
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MOTIVAGAO — Empenho da Direcgéo SENSIBILIZAGAO

Definigdo clara dos objectivos

MOTIVAGAO Formagcéo da equipa HACCP — TREINO
Auditoria a Fabrica/Exploragéo
Fluxograma/Analise do processotl

Descrigdo do produto
Andlise/Avaliagao dos Perigos/Riscos
Identificagdo das medidas preventivas

Identificagdo dos PCC (arvore)

Estabelecer as medidas de controlo

|

MOTIVAGAO —— Implementagdo do ——— TREINO
Sistema

|

Estabelecimento do sistema de
monitorizagdo e das acgdes

correlctivas

Registo e arquivo

Verificagdo/auditoria

I

Revisdo

|

Correcgdes ao sistema

Formacéao e Treino

Operadores/Manipuladores:

Os operadores/manipuladores devem receber formagéo
em Boas Praticas de Higiene (BPH) e Boas Praticas de
Fabrico (BPF), devendo-lhes ser incutida a importancia
que podem e devem desempenhar para garantir o
sucesso da implementagédo do HACCP.

Deve, também, ser ministrada formacdo e treino
especifico aos operadores/manipuladores que irdo
desempenhar um papel activo na monitorizagdo dos
PCC's e na aplicac&o das medidas correctivas.
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10. Estabelecer procedimentos de
monitorizacao (Principio 4)

- A monitorizacdo permite detectar situacdes
fora dos limites estabelecidos para cada
PCC.

- Definir:
O Qué, Quem, Como e Quando
monitorizar.

Obter ainformagéo a tempo é importante
para permitir restabelecer o controlo antes
de ser necessario segregar ou destruir o
produto.

Defini¢des...

Sistema de monitorizagao

Conjunto de observagdes ou medi¢des dos
parametros de controlo para avaliar se um
ponto critico esta dentro dos valores
aceitaveis.

11. Estabelecer as Accdes Correctivas
(Principio 5)

O plano de acc¢des correctivas deve conter:

- acgao a tomar de imediato;

- quem deve ser informado e o tipo de relatério a
fazer;

- 0 que fazer com o produto que foi produzido e ndo
esta conforme;

- investigar sobre a possivel causa do problema e
como deve ser evitado;

- 0 responsavel pela tomada de deciséo.
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Definigdes...

Accdes correctivas

Accao ou procedimento a tomar quando os
resultados da monitorizagdo dos PCC'’s
indicam uma perda de controlo.

Plano Resumo

Etapa | PCC Medidas Limite de Monitorizagao Acgoes Registos
Preventivas controlo " correctivas
Oque? | Como? | Quando? | Quem?
1 PCC | Restaasao do este rapidode
, . i 6o anctcos sauandoca
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12. Estabelecer Procedimentos de
verificagao (Principio 6) (1/2)

Devem assegurar que:
- 0s PCC's, procedimentos de monitorizagéo
e limites criticos séo apropriados;

- as acgdes correctivas foram executadas
correctamente.

Devem ser efectuados no final do estudo
HACCP e depois em intervalos
predefinidos.

Defini¢des...

Verificagdo: Métodos, procedimentos ou
testes adicionais aos utilizados na
monitorizacao, que permitem determinar a
eficacia do sistema e se este esta de
acordo com o plano

12. Estabelecer Procedimentos de
verificagéo (Principio 6) (2/2)

Exemplos de procedimentos de verificacao:

- auditorias ao plano HACCP;
- auditorias ao Sistema HACCP e seus registos;
- revisao de desvios e ac¢des correctivas;

- testes microbioldgicos a produtos intermédios
e produto final,

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

- analise do uso do produto por parte do
consumidor.
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13. Estabelecer Sistemas de Registo e
Arquivo de Dados (Principio 7) (1/2)

Caracteristicas dos registos:

- forma indexada;

- permanentes;

- permitir modificagdes e uma facil
inspeccéo;

- arquivados por periodo dependente do
tempo de prateleira do produto;

- assinados e datados.

13. Estabelecer Sistemas de Registo e
Arquivo de Dados (Principio 7) (2/2)

Os documentos do sistema podem incluir:

- 0s dados utilizados na andalise dos
perigos;

- as actas das reunifes da equipa HACCP;
- 0s registos de identificagdo dos PCC’s;
- adeterminacao dos limites criticos;

- 0s procedimentos de monitorizagéo e
registos;

- 0s relatdrios de auditorias ao sistema.

14. Revisao do Plano HACCP

E usada para verificar se ainda se mantém
apropriado ou se é necessario adicionar um
novo processo de verificagao.

Pode incluir as seguintes areas:
- layout da fabrica;
- programa de limpeza e desinfeccéo;
- alteracGes de equipamento;
- nova informagao de perigos e riscos.
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Sucesso na implementacdo do HACCP

- Total compromisso e empenho da
administracao e de todos os
colaboradores;

- Cumprimento das Boas Praticas de
Fabrico e das Boas Praticas de Higiene na
organizagao;

- Basear-se na realidade de cada empresa

€ ndo em copias de outras empresas ou
modelos pré-definidos.

Vantagens, obstaculos e
minas e armadilhas...

Vantagens do Sistema HACCP (1/3)

Traz beneficios para as empresas e para 0s
consumidores, na medida em que :

- Se aplica atoda a cadeia alimentar

- Reforga aimagem da empresa e a confianca
dos consumidores

- Controla os perigos com origem nos alimentos
- Promove uma filosofia de prevengéo em

detrimento do controlo baseado no produto final,

reduzindo os desperdicios
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Vantagens do Sistema HACCP (2/3)

- Facilita as oportunidades de comércio
dentro e fora da Unido Europeia

- Providencia documentos que evidenciam o
controlo do processo

- Evidencia a conformidade com as
especificagbes, cddigos de préticas e/ou
legislagéo

- Direcciona os recursos humanos e
materiais para os ponto chave do
processo

Vantagens do Sistema HACCP (3/3)

- Providencia os meios para prevenir erros
na gestdo da seguranca alimentar que
possam prejudicar a sobrevivéncia da
empresa;

- Pode ser usado como prova de defesa
contra ac¢oes legais;

- E recomendado por organizacdes
internacionais que o considera um dos
meios mais efectivos de controlar
problemas na producéo de alimentos.

Obstaculos a ultrapassar na
implementagéo do Sistema

- Industria tradicional e conservadora

- Preocupacgdes sobre custos de producéo e
despesas gerais elevadas

- Falta de informacao
- Falta de formacé&o do pessoal

- Falta de recursos técnicos e recursos
humanos;

- Concentracdo de funcdes

- Escassez de informacdo disponivel em
portugués
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Minas e Armadilhas (1/2)

No decurso do estudo HACCP e da
implementac&o do sistema surgem,
frequentemente, alguns erros que dao
origem a planos HACCP pouco
exequiveis, podendo assim comprometer
a sua eficacia.

Minas e Armadilhas (2/2)

» Definicdo incorrecta do ambito de estudo
HACCP;

* Demasiados PCC’s;

» PCC'’s dificeis de monitorizar;

* Falta de registo de notas durante o estudo,
podendo dificultar futuras revisbes ao
plano;

* Copias de planos HACCP de outras
empresas ou de modelos pré-definidos.
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