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1. INTRODUCAO

O setor do queijo fundido constitui uma parte significativa do setor dos laticinios que utiliza
produtos lacteos como matérias-primas.

Os fabricantes de queijo fundido devem garantir que todas as fases de producgao, transformacao e
distribuicdo de géneros alimenticios sob o seu controlo satisfazem os requisitos pertinentes em
matéria de higiene estabelecidos no Regulamento (CE) n.° 852/2004 e no Regulamento (CE)

n.° 853/2004.

A seguranca dos géneros alimenticios é alcangada através de sistemas de gestao da seguranca
alimentar eficazes e adequadamente concebidos, baseados nas boas praticas de higiene e nos
principios HACCP. Além disso, é importante que existam procedimentos adequados de
rastreabilidade e de recolha dos produtos em caso de perda de controlo nao detetada, ou s6
detetada depois de o produto ter deixado de estar sob o controlo do operador da empresa do setor
alimentar.

A ASSIFONTE elaborou o presente guia com o intuito de fornecer informacgoes praticas para a

elaboracao dos cddigos nacionais em matéria de higiene, em conformidade com o artigo 8.° do
Regulamento (CE) n.° 852/2004. As orientagdes constantes do presente documento servem de
referéncia para a concecgao de sistemas de controlo da seguranga alimentar no setor do queijo

fundido, desde o planeamento e documentacio até a execugao.

2. AMBITO DE APLICAGAO

O presente guia descreve as responsabilidades dos fabricantes de queijo fundido e visa contribuir
para a correta aplicagdo da regulamentagcdo em matéria de higiene.

As suas orientagdes incidem sobre queijo fundido, preparagdes a base de queijo fundido e
produtos similares de elevada qualidade, e descrevem uma forma pratica de obter produtos
seguros, em conformidade com os conhecimentos mais atuais. Ao aplicarem estas orientagdes, os
operadores de empresas do setor alimentar (OESA) demonstram o seu empenho em fabricar
queijo fundido, preparagdes a base de queijo fundido e produtos similares de acordo com as mais
elevadas normas de seguranga alimentar.

O presente guia fornece aconselhamento e orientacdo sobre a higiene de fabrico e as condi¢des
necessarias para a producgao de queijo fundido. Contém orientagdes relativas a aplicagéo dos
requisitos da regulamentacdo da UE em matéria de higiene e tem em conta os principios
constantes do Codex Alimentarius. Importa salientar que as disposi¢des legislativas prevalecem
sempre sobre as prescri¢coes estabelecidas neste guia e que a interpretacdo da regulamentacéo
da UE em matéria de higiene pelas autoridades competentes tem prioridade sobre as
recomendacodes aqui formuladas.

O presente guia destina-se a todos os fabricantes industriais de queijo fundido, facultando aos
gestores da qualidade um enquadramento para a concecao de sistemas de gestdo da seguranca
alimentar adaptados aos seus produtos, tecnologias e instala¢cdes de producao especificos. O seu
intuito é proporcionar suficiente flexibilidade para poder ser aplicavel a todos os operadores do
setor.

O presente guia deve ser aplicado em conjugagédo com o Guia de Orientagdo da EDA/EUCOLAIT
sobre o queijo utilizado como matéria-prima no fabrico de produtos alimentares, tendo ambos sido
elaborados em conformidade com os seguintes documentos:

« Regulamentos do Parlamento Europeu e do Conselho (Regulamentos (CE) n.° 178/2002,
(CE) n.° 852/2004 e n.° 853/2004);

« Regulamento (CE) n.° 2073/2005 [alterado pelos Regulamentos (CE) n.° 1441/2007, (UE)
n.° 365/2010 e (UE) n.° 1086/2011] e Regulamento de Execugéo (UE) n.° 931/2011;
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« Recomendagbes do Codex (Principios gerais de higiene dos géneros alimenticios
CAC/RCP 1969 rev4, (2003). CAC-RCP 57-2004 (Cddigo de praticas de higiene para o
leite e os produtos lacteos); e

« Normas ISO 22000:2005 e ISO 22002-1:2009.

3. DEFINICOES

Nivel aceitavel:

O nivel de um determinado perigo presente no produto final que é
necessario na fase seguinte da cadeia alimentar para garantir a
seguranca dos géneros alimenticios; refere-se ao nivel aceitavel em
géneros alimenticios para consumo direto apenas quando a fase
seguinte for o consumo efetivo.

Alergénio:

Qualquer substancia suscetivel de causar uma alergia.

Limpeza:

Eliminacdo de sujidade, residuos alimentares, gordura ou qualquer
outra matéria indesejavel.

Contaminante:

Qualquer substancia biolégica, quimica ou outra, ou qualquer matéria
estranha, que nao tenha sido propositadamente adicionada aos
géneros alimenticios e que possa pér em causa a seguranca dos
géneros alimenticios e a saude.

Contaminacao:

Introdugdo ou presenga de um contaminante no género alimenticio ou
no seu ambiente.

Medida de controlo:

Acéao ou atividade que pode ser empreendida para prevenir ou eliminar
um perigo, ou para o reduzir para um nivel aceitavel.

Medidas corretivas:

Medidas direcionadas para o processo, a fim de eliminar a causa de
uma perda de controlo detetada ou outro tipo de ndao conformidade, ou
para o produto, a fim de controlar os produtos ndo conformes.

Pontos criticos de | Etapa em que uma ou mais medidas de controlo podem ser aplicadas

controlo (PCC): e que é essencial para prevenir ou eliminar um perigo ou para o reduzir
para um nivel aceitavel.

Limite critico: Critério utilizado no controlo de um PCC e que separa o que é
aceitavel do que nao é aceitavel.

Desinfecéao: Reducdo, por meio de agentes quimicos e/ou métodos fisicos
aprovados, do numero de microrganismos presentes no ambiente para
um nivel que ndo comprometa a seguran¢a ou a adequacgédo dos
géneros alimenticios.

Estabelecimento/ Qualquer edificio ou zona, incluindo espagos circundantes, onde os

empresa: géneros alimenticios (matérias-primas, ingredientes, produtos
semiacabados e produtos acabados) s&do manuseados sob a
responsabilidade da mesma direcéo.

Seguranca dos | A garantia de que os géneros alimenticios ndo serdao nocivos para os

geéneros alimenticios:

consumidores quando preparados ou ingeridos de acordo com a sua
utilizacao prevista.

Higiene dos géneros
alimenticios:

As medidas e condicbes necessdarias para controlar os perigos e
assegurar que os géneros alimenticios sejam proprios para consumo
humano tendo em conta a sua utilizagado prevista (Regulamento (CE)
n.° 852/2004).



http://pt.wikipedia.org/wiki/Alergia
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HACCP — Analise dos
Perigos e Pontos
Criticos de Controlo:

HACCP é um instrumento de gestdo para avaliar os perigos para a
seguranga dos géneros alimenticios, identificar os pontos criticos de
controlo (PCC) onde os controlos possam ser aplicados com eficacia e
avaliar as medidas de controlo associadas aos PCC.

Plano HACCP: Um documento resultante da analise dos perigos que especifica a
forma como os PCC identificados sdo mantidos sob controlo.
Perigo: Um agente biolégico, quimico ou fisico presente nos géneros

alimenticios, ou uma condi¢cao dos géneros alimenticios com potencial
para provocar um efeito nocivo para a saude (por exemplo, Salmonella
spp., alergénios ou fragmentos de vidro).

Analise dos perigos:

Processo para determinar os perigos que devem ser controlados, o
grau de controlo exigido para garantir a seguranca dos géneros
alimenticios e a combinagao de medidas de controlo necessaria.

Identificagéo dos

perigos:

A etapa da analise dos perigos que identifica os agentes biologicos,
quimicos ou fisicos que podem ter efeitos nocivos para a saude
humana e que s&o suscetiveis de ocorrer no género alimenticio em
causa.

Avaliacéo dos perigos:

A etapa da analise dos perigos que avalia qualitativa e/ou
quantitativamente a eventual gravidade dos efeitos nocivos para a
saude causados pelo perigo e a probabilidade de ocorréncia desse
perigo, e determina se é necessario um controlo especifico para
permitir que sejam atingidos niveis aceitaveis.

Critério
microbioldgico:

Um critério que define a aceitabilidade de um produto, um lote de
géneros alimenticio ou um processo, com base na auséncia, na
presenga ou no numero de microrganismos e/ou na quantidade das
suas toxinas/metabolitos por unidade(s) de massa, volume, area ou
lote (Regulamento (CE) n.° 2073/2005).

Minimizar:

Reduzir a probabilidade ou as consequéncias de uma situagao
inevitavel, tal como a proliferagao de micrébios ou o seu impacto.

Monitorizagao:

Um procedimento para detetar eventuais falhas no funcionamento de
um controlo.

Agente patogénico:

Um micrébio ou um microrganismo infeccioso ou produtor de toxinas,
como um virus, uma bactéria, um prido, ou um fungo, que causa
doengas no seu hospedeiro. Um agente patogénico transmitido pelos
alimentos é um microrganismo que pode causar doengas nos seres
humanos devido ao consumo de géneros alimenticios com niveis
suficientes desse agente patogénico.

Potencialmente
perigoso:

Produtos fabricados em condigbes em que os limites criticos tenham
sido excedidos ou em que se verifique uma perda de controlo dos
programas de pré-requisitos (PPR) suscetivel de pdér em causa a
seguranga alimentar do produto final.

Critérios do processo:

Parametros de controlo do processo (por exemplo, temperatura, tempo
de retencao) aplicados a uma fase de transformacéo.

Queijo fundido e
preparacgdes a base
de queijo fundido:

O queijo fundido e as preparagdes a base de queijo fundido sao
obtidos por trituragdo, mistura, fusdo e emulsificagdo de uma ou mais
variedades de queijo, com ou sem adi¢do de outros produtos lacteos
e/ou de outros géneros alimenticios por meio de calor, e com ou sem a
ajuda de sais de fusdo e/ou agentes emulsificantes.



http://pt.wikipedia.org/wiki/Micro-organismo
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Risco: Uma funcao da probabilidade de um efeito nocivo para a saude e da
gravidade desse efeito, como consequéncia de um ou mais perigos
nos géneros alimenticios.

Etapa: Ponto, procedimento, operacdo ou fase da cadeia alimentar, incluindo
matérias-primas, desde a producgao primaria até ao consumo final.
Rastreabilidade: Regulamento (CE) n.° 178/2002, artigo 3.°, n.° 15: «rastreabilidade», a

capacidade de detetar a origem e de seguir o rasto de um género
alimenticio, de um alimento para animais, de um animal produtor de
géneros alimenticios ou de uma substancia, destinados a ser
incorporados em géneros alimenticios ou em alimentos para animais,
ou com probabilidades de o ser, ao longo de todas as fases da
producao, transformacao e distribuicao.

Validacao: Uma avaliagdo antes da operacgao, cujo papel consiste em demonstrar
que uma medida individual (ou uma combinacdo de medidas) de
controlo consegue alcancar o nivel de controlo pretendido.

Verificacao: Uma avaliacéo realizada durante e apos a operagcdo com o intuito de
demonstrar que o nivel de controlo pretendido foi efetivamente
alcancgado.

4. GESTAO DE RECURSOS

Os fabricantes de queijo fundido devem disponibilizar e assegurar a manutencéo dos recursos
(edificios, equipamentos, pessoal, infraestruturas e instalagdes) adequados para as operagdes em
causa.

A concecao e construgao das instalagcbes e o fluxo do processo devem ter em conta as normas de
segurancga e de higiene pertinentes. As autoridades locais devem ser consultadas desde a fase de
concegao, para ter em conta os eventuais requisitos legais e evitar assim modificagdes
dispendiosas posteriores.

4.1. TERRENO E EDIFiCIOS

41.1. Selecao de um local adequado

Ao selecionar a localizagdo de uma nova unidade de produgao, devem tomar-se em consideracao,
pelo menos, os seguintes aspetos:

. adisponibilidade de servicos como o abastecimento de eletricidade, gas, agua potavel,
saneamento basico e recolha de residuos, e

. 0 afastamento de zonas frequentemente sujeitas a inundagdes e situadas na proximidade
de locais de armazenagem ou tratamento de residuos, bem como de zonas muito
vulneraveis a contaminagao com produtos quimicos, poeiras, odores, pragas, etc.

O perimetro da unidade de produgao deve estar claramente identificado.

41.2. Construgao

Os edificios devem ser concebidos e construidos de forma apropriada para o fabrico e a
armazenagem de queijo fundido, tal como estabelecido no anexo Il, capitulo I, do Regulamento
(CE) n.° 852/2004. Os edificios devem ter uma construg¢ao duravel e dispor do espago adequado
para que o fluxo de materiais, produtos e pessoal se faga em condi¢des higiénicas* e haja
separagao fisica entre as zonas destinadas as matérias-primas e aquelas em que se encontram
os produtos transformados.
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*) Direcionando o fluxo dos produtos para diante e o fluxo de materiais para zonas mais limpas, bem como evitando a
circulacdo desnecessaria de pessoal pelas zonas higiénicas.

41.21. Tetos

Os tetos devem ser concebidos de forma a minimizar a acumulacao de poeiras e condensagao,
bem como o desenvolvimento de bolores.

Os tetos podem ser macigos ou suspensos. Os sistemas suspensos tém a vantagem de permitir
ocultar a canalizag&o horizontal por cima do teto, eliminando assim o perigo de queda de poeiras
a partir dos canos. Se forem utilizados tetos suspensos, convém veda-los devidamente para evitar
que sirvam de abrigo a pragas ou dota-los de pontos de acesso em toda a sua extensao.

4.1.2.2. Paredes

As paredes devem ser protegidas na medida do necessario para evitar que as atividades de
transformacéo e transporte interno as danifiquem. Os tubos e condutas devem ser montados com
uma distancia suficiente das paredes para permitir o acesso para efeitos de limpeza. Caso os
canos atravessem paredes, os furos devem ser selados ou preparados para poderem ser limpos,
a fim de evitar que o ar que por eles passe seja uma fonte de contaminacgao.

As paredes exteriores devem ser construidas de modo a impedir o acesso de parasitas ao interior
das instalacoes.

4.1.2.3. Portas e janelas

As portas devem ter fecho automatico, se necessario. As portas que abram para o exterior devem
estar fechadas ou protegidas por uma porta-mosquiteiro, quando nao estiverem a ser utilizadas.

De preferéncia, as janelas e outras aberturas devem ser instaladas e concebidas de forma a evitar
a acumulagéao de sujidade. Também é preferivel que as janelas ndo possam ser abertas. No
entanto, se for possivel abri-las, o vao das janelas que abram para o exterior deve estar protegido
por redes contra os insetos. Os parapeitos interiores das janelas, caso existam, devem ser
inclinados. Recomenda-se vivamente a utilizagao de vidro de seguranga ou de vidro coberto com
pelicula metalizada.

4.1.2.4. Pavimentos

Os pavimentos das zonas humidas devem ter uma inclinacao suficiente para permitir o
escoamento dos liquidos. Os canais de escoamento devem ter grelhas de retencéo e coberturas
para reduzir o risco de contaminacao cruzada. As coberturas devem ser amoviveis para permitir
uma limpeza e uma desinfecdo adequadas.

4 .1.2.5. Espacos exteriores

Todos os pavimentos dos espagos exteriores utilizados pelo pessoal durante o trabalho (por
exemplo, cais de carga, zonas de armazenagem e patios de interligacdo entre os diversos
edificios da unidade de produc¢ao) devem ser construidos com uma inclinagado adequada para
permitir um escoamento suficiente das aguas. As aguas estagnadas devem ser evitadas.

Devem estudar-se as formas de evitar que as instalagbes ao ar livre se tornem atrativas para os
insetos nocivos.

As superficies dos patios exteriores devem ser construidas com materiais duraveis.
O acesso a unidade de produgao deve ser controlado. Por exemplo:
« colocando vedagdes para impedir a entrada de pessoas ndo autorizadas,
. adotando medidas de restricao do trafego para proteger o recinto.
Os espacos e vias pedonais destinados ao pessoal devem ser assinalados, adaptados a
circulagao de pedes e separados das vias com um trafego intenso.

4.1.3. Disposicao e concegao das instalagoes e dos processos
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4.1.3.1. Principios de concecéo e disposicdo

A disposigao higiénica das instalagdes e o fluxo do processo visam facilitar as boas praticas de
higiene, evitar a contaminagao e permitir uma limpeza eficaz.

O principio da delimitagdo de zonas € amplamente utilizado na disposicao higiénica das
instalagdes das empresas do setor alimentar. A delimitagdo dos compartimentos e areas é
efetuada por meio da instalacédo de barreiras visuais e/ou fisicas que controlam a circulagao do
pessoal, produtos e utensilios entre as diversas zonas.

Comparacao dos sistemas de delimitacdo de zonas recomendados por varias organizacdes

IDF EU GMP ISO 14644-1 FS 209D BR 525

GrauA&B ISO 5 100 Classe E

ISO 6 1 000 Classe G

Vermelho Grau C ISO 7 10 000 Classe J

Amarelo Grau D ISO 8 100 000 Classe K
Verde - ISO 9 - -

A contaminacgao cruzada deve ser evitada. Deve proceder-se a avaliagao das potenciais fontes de
contaminacao, em especial para identificar a suscetibilidade do produto e das atividades a realizar
ao longo da linha de transformacao.

Devem ser identificadas as zonas onde existam possibilidades de contaminacéo microbiolégica
cruzada (através do ar ou devido aos padrdes de circulagao) e deve ser implementado um plano
de separagao (delimitagdo de zonas), tendo em conta a necessidade e a viabilidade da utilizagdo
de:

- Dbarreiras fisicas, paredes ou edificios separados,

« controlo dos acessos, exigindo a utilizacao de vestuario de trabalho especifico,
« padrdes de circulacao limitados ou separacao dos equipamentos,

. diferencas de pressao atmosférica entre compartimentos,

« separacao entre zonas humidas e zonas secas,

« separacao entre as zonas de alto risco e as restantes, por exemplo, separando a zona de
enchimento das zonas de manuseamento de matérias-primas e outras atividades de
transformagéo dos géneros alimenticios,

« fluxo de circulagao dos produtos exclusivamente direcionado para diante (através de tubos,
correias transportadoras, camides, etc.), desde a rececao da matéria-prima até a saida do
produto final, para reduzir as distancias percorridas pelos materiais e pelo pessoal,

. separacgao entre as operagdes ou zonas em que se utilize vapor ou se formem aerossois e
as zonas onde os produtos estdo expostos,

. localizagdo adequada e separada das instalagbes para uso do pessoal (vestiarios, lavabos,
cafetarias, etc.).

As instalagdes e os equipamentos devem ser localizados e organizados de forma a permitir uma
limpeza eficiente. O fluxo das linhas de alimentagao [vapor, agua, limpeza no local (cleaning-in-
place, CIP), etc.] e dos canais de escoamento deve ser sempre direcionado para as zonas de
menor risco.

No anexo | apresenta-se um exemplo de esquema das instalagdes.

41.4. Edificios onde os géneros alimenticios sao transformados ou manuseados
4.1.4.1. Generalidades

Todas as superficies em contacto com o produto ou préximas deste devem ser feitas de materiais
lisos, impermeaveis, resistentes a corrosao e néo toxicos. Todas essas superficies devem ser
concebidas de modo a:
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. serem facilmente limpas e desinfetadas,
« protegerem o produto da contaminagao externa,

« nao apresentarem «espagos mortos», ou seja, espacgos de dificil acesso para efeitos de
limpeza,

« serem resistentes aos sistemas de limpeza utilizados.
4.14.2. Tetos

Os tetos devem ser feitos de materiais nao téxicos, que ndo descamem e que sejam
impermeaveis a agua e ao vapor.

4.1.4.3. Paredes

As paredes devem ser cobertas com materiais impermeaveis, nao absorventes, de cor clara,
lavaveis e nao toxicos. As suas superficies devem ser lisas, sem fendas nem lascas e faceis de
limpar e desinfetar.

Os cantos e as linhas de jungao das paredes com o pavimento devem ser concebidos de forma a
facilitar a limpeza. Nas zonas de transformacao, as linhas de jungao das paredes com o
pavimento devem ser arredondadas.

41.4.4. Portas e janelas

As portas devem ser feitas de materiais lisos e ndo absorventes, faceis de limpar.
4.1.4.5. Pavimentos

Os pavimentos devem ser feitos de materiais impermeaveis e nao absorventes, lavaveis,
antiderrapantes e nao toxicos, sem fendas, e faceis de limpar e desinfetar.

4.1.5. Adequacao e concec¢ao dos equipamentos de transformagao

4.1.5.1. Concecao

Todos os equipamentos e maquinas utilizados na transformacao devem ser concebidos de modo
a:

. poderem ser facilmente limpos e desinfetados,
« nao aumentarem a probabilidade de contaminacdo do produto a partir de fontes externas,
« minimizarem o contacto entre as méos do operador e os produtos,

« nao apresentarem «espagos mortos», ou seja, espacgos de dificil acesso para efeitos de
limpeza,

. utilizarem lubrificantes de qualidade alimentar,

. serem facilmente desmontaveis para inspeg¢do com ferramentas normalmente utilizadas
pelo pessoal operacional e de limpeza, se ndo forem especificamente concebidos para
serem limpos no local (CIP).

Todos os elementos, incluindo os integrados num circuito CIP, devem ser concebidos e
dimensionados de modo a assegurar uma limpeza eficiente.

Todas as superficies dos equipamentos em contacto ou préximas do produto devem ser feitas de
material liso, impermeavel, resistente a corrosdo e nao toxico. As superficies em contacto com o
produto ndo o devem afetar, nem ao sistema de limpeza, ou ser por estes afetadas.

Devem respeitar a atual regulamentacao da UE relativa aos materiais destinados a entrar em
contacto com os géneros alimenticios (ver
http://ec.europa.eu/food/food/chemicalsafety/foodcontact/legis|_list_en.htm).

Os equipamentos que entram em contacto com os géneros alimenticios devem ser feitos de
materiais duradouros e capazes de resistir a limpezas repetidas.
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4.1.5.2. Instalacao

As maquinas devem ser instaladas de forma a permitir a realizacido de uma manuteng¢do e uma
limpeza adequadas. O funcionamento das maquinas deve corresponder a sua finalidade e a sua
localizagao deve permitir que funcionem de acordo com as boas praticas operacionais. A
localizagdo das maquinas também deve permitir que o seu funcionamento seja monitorizado,
sempre que necessario.

Se os equipamentos nao estiverem presos ao chao, o espago que os separa do mesmo deve ser
suficiente para permitir uma facil limpeza e inspecao. Todos os equipamentos devem possuir
tampas apropriadas para impedir a entrada de contaminantes, tais como insetos, poeiras e vapor
condensado. As aberturas também devem ser protegidas por rebordos levantados, de modo a
evitar a entrada de agua proveniente do escoamento superficial.

Todas as juntas devem ser lisas e terminar préximo das superficies adjacentes, estar isentas de
fendas e possuir cantos lisos e arredondados. Se nao for possivel remover as aguas estagnadas e
estas puderem levar a contaminacao dos géneros alimenticios, as superficies devem ter uma
inclinagdo que permita o autoescoamento da agua.

As hastes dos elementos méveis devem ser instaladas de modo a impedir fugas de lubrificante
para o produto ou fugas do produto para o lubrificante. Recomenda-se que nessas hastes seja
colocada uma junta estanque do lado do produto e outra junta estanque do lado do lubrificante. As
eventuais fugas de qualquer dos lados fluirdo para um espago aberto, sem pressao.

4 .1.5.3. Recipientes de mistura ou de transformacio

Os comandos e as varas dos agitadores devem ser protegidos de modo a proteger o produto do
vapor condensado e do lubrificante. Sempre que possivel, os agitadores devem ser concebidos de
forma a poderem ser limpos por meio de um sistema CIP.

4.1.5.4. Bombas, condutas, valvulas, sensores, etc.

Sempre que possivel, as condutas devem ser concebidas de modo a poderem ser limpas por
meio de um sistema CIP. Todas as condutas destinadas ao produto e aos produtos de limpeza
devem ser rigidas, autoescoantes e fixas. De preferéncia, devem ser soldadas ou equipadas com
juntas estanques. Deve evitar-se a utilizagdo de valvulas rotativas se estas tiverem de ser
desmontadas, limpas e desinfetadas manualmente.

A utilizagdo de condutas flexiveis deve ser minimizada devido as suas jungdes pouco higiénicas e
a superficie interna deve ser objeto de inspegdes periddicas. Devem utilizar-se jungdes
permanentes que sejam higiénicas.

A fim de evitar a contaminagéo cruzada, ndo devem existir tubagens que liguem diretamente as
zonas onde as matérias-primas sdo armazenadas € manuseadas as zonas onde os produtos
pasteurizados sao transformados, manuseados e embalados. O mesmo principio se aplica aos
circuitos CIP.

As bombas devem ter uma concegéo higiénica e, de preferéncia, devem poder ser limpas no local.

Todos os tubos devem ser concebidos e equipados de modo a evitar qualquer contaminagao por
condensacao.

O isolamento utilizado nas diversas condutas deve ser exteriormente revestido com um material
nao absorvente e facil de limpar.

4.1.5.5. Equipamentos CIP

Os equipamentos de limpeza no local (cleaning-in-place, CIP) devem ser concebidos e instalados
sem espagos vazios onde o produto possa ficar retido e que impegam uma limpeza eficaz.

Os sistemas CIP devem estar separados das linhas de produgao ativas.

As bombas de circulacdo CIP devem ter capacidade suficiente para garantir que a solugao de
limpeza possui uma taxa de fluxo minima de 1,5 m/s em todos os pontos da tubagem.
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4 .1.5.6. Equipamentos de tratamento térmico

Os equipamentos de tratamento térmico devem ser concebidos e instalados de modo a garantir
que todas as particulas atingem a temperatura necessaria no periodo de tempo estipulado. Os
equipamentos de tratamento térmico ligados a um ponto critico de controlo (PCC) devem possuir
dispositivos de controlo do tempo e da temperatura, bem como dispositivos de monitorizagao e um
sistema que impeg¢a um produto ndo conforme (ou seja, ndo tratado da forma prevista) de avancar
no fluxo do processo. O produto ndo conforme deve ser novamente submetido a tratamento
térmico.

4.1.5.7. Homogeneizadores

E necessario ter especial cuidado na limpeza das juntas do @mbolo e das valvulas de nivelacio.

4 .1.5.8. Equipamentos de enchimento

As superficies destes equipamentos devem ser inclinadas para evitar que os géneros alimenticios
figuem imobilizados. Devem evitar-se bolsas, fendas, etc. Os painéis de controlo e as caixas
elétricas devem ser faceis de limpar e estanques a agua. Todos os equipamentos que nao tenham
sido concebidos para ser limpos no local devem ser facilimente desmontaveis para limpeza.

4.1.5.9. Equipamento de refrigeracio

Todas as pecas em contacto com o produto devem estar facilmente acessiveis para inspecao.

As partes mecanicas e a estrutura do equipamento de refrigeracao devem ser concebidas de
modo a evitar a existéncia de fendas inacessiveis.

4.1.5.10. Contentores de residuos

Os contentores de residuos e de substancias perigosas ou ndo comestiveis devem ser:
. claramente identificados para o fim a que se destinam,
. fabricados em materiais impermeaveis que possam ser facilmente limpos e desinfetados,

. fechados, quando nao estiverem a ser utilizados,
. de preferéncia equipados com tampas acionadas por pedal ou outros meios adequados
para minimizar a contaminagdo das maos.

Estes equipamentos devem ser concebidos de modo a evitar o acesso dos roedores, bem como
uma eventual contaminagdo dos géneros alimenticios, da agua potavel, dos equipamentos, das
instalagbes e das vias de circulagao.

4.1.5.11. Condutas de drenagem e rede de esgotos

A rede de esgotos deve ser construida com um desnivel que permita o escoamento das aguas
residuais e evite a sua estagnacao.

As condutas de drenagem devem ter capacidade suficiente para escoar o caudal previsto, e ndo
devem passar por cima das linhas de fabrico.

O escoamento nao se deve fazer de uma zona contaminada para uma zona limpa.

4.1.6. Instalagées para uso do pessoal
As instalagdes destinadas ao pessoal devem ser bem iluminadas, ventiladas e limpas.

Sempre que seja necessario usar vestuario de protegdo, devem ser disponibilizados vestiarios a
todas as pessoas que possam entrar nas zonas de transformagao, embalagem e armazenagem,
incluindo os visitantes. O pessoal s6 pode aceder a uma zona de alto risco através de um vestiario
especialmente equipado para o efeito e deve respeitar os procedimentos para vestir roupas de
trabalho limpas e identificaveis visualmente. O vestuario de trabalho e o vestuario normal devem
ser guardados separadamente.
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A entrada das zonas de transformagdo devem estar disponiveis instalacdes de lavagem e
desinfecdo das maos e do calgado. Em alternativa, o calgado deve ser substituido por calcado
especifico para a zona de transformacéao. Os lavatorios proximos dos sanitarios devem estar
localizados de forma que o pessoal tenha de passar por eles antes de regressar a zona de
transformacéo. Os lavatérios devem ter torneiras automaticas e com agua quente, distribuidores
de sabdo adequados e equipamento higiénico de secagem das maos. Se forem utilizados
toalhetes de papel, devem existir distribuidores e recipientes para o lixo em nimero adequado
junto de cada lavatério. As condutas de drenagem dos lavatérios devem estar diretamente ligadas
a rede geral de esgotos.

Os sanitarios para o pessoal do sexo feminino devem estar equipados com recipientes para o lixo.

Devem disponibilizar-se espacos de refeicdo adequados e tomar-se as medidas necessarias para
que os alimentos trazidos pelos trabalhadores para consumo pessoal sejam guardados de forma
segura e higiénica.

41.7. Laboratorios

As instalagdes de analise na propria linha de produgéo ou a sua margem devem ser concebidas
de modo a ndo aumentarem o risco de contaminacao do produto, enquanto estao a funcionar.

Os laboratorios microbiolégicos devem ser concebidos, localizados e geridos de modo a evitar a
contaminacao das pessoas, das instalagdes e dos produtos. Ndo devem dar diretamente para
uma zona de producéo.

41.8. Instalagées de armazenagem

As zonas de armazenagem devem ser concebidas ou organizadas de modo a permitir a
separagao de matérias-primas (queijo e outros ingredientes lacteos), outros ingredientes (sal,
aditivos, etc.), aromatizantes (vegetais, frutas, carne, etc.), embalagens, produtos quimicos (por
exemplo, materiais de limpeza), residuos e queijo fundido.

Deve prever-se um espaco a parte ou outra forma de isolar os materiais identificados como
potencialmente perigosos.

As instalagdes de armazenagem a seco (utilizadas, por exemplo, para ingredientes secos e
embalagens) devem fornecer protegao contra poeiras, condensagao, condutas de drenagem,
residuos e outras fontes de contaminacdo. Devem ser mantidas secas e bem ventiladas.

A monitorizagado e o controlo da temperatura e da humidade devem ser efetuados em
conformidade com as especificagbes relativas ao produto ou a armazenagem.

Todos os materiais e produtos devem ser armazenados acima do solo e a uma distancia suficiente
das paredes para permitir a realizagao de atividades de inspecao e controlo de pragas.

A zona de armazenagem deve ser concebida de modo a permitir a sua manutengéo e limpeza,
evitar a contaminagao e minimizar a deterioracao.

41.9. Documentagao

A documentacao relativa a secgéo 4.1 inclui:

- esquema das instalagdes,

- plano das zonas higiénicas,

- manuais de utilizagdo e manutengao de todos os equipamentos e dispositivos.

4.2. RASTREABILIDADE

4.2.1. Introducao, objetivo e ambito
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Nos termos do Regulamento (CE) n.° 178/2002 (artigo 18.°) os operadores das empresas do setor
alimentar devem estar em condi¢des de identificar o fornecedor de um género alimenticio, bem
como outros operadores a quem tenham sido fornecidos os seus produtos. Essas informacdes
sd0 necessarias para identificar a origem de um problema de segurancga alimentar ou em caso de
retirada/recolha de um produto e devem ser facultadas as autoridades competentes, a seu pedido.
4.2.2. Rastreabilidade em geral

Deve existir um sistema de rastreabilidade capaz de identificar a todo o momento, de forma
regressiva (uma etapa a montante na cadeia alimentar), quaisquer matérias-primas, ingredientes,
aditivos e materiais de embalagem primaria que tenham sido entregues, bem como de rastrear de
forma progressiva (uma etapa a jusante na cadeia alimentar) quaisquer produtos acabados que
tenham saido do fabricante. Para que o rastreamento seja eficaz, é necessario registar e manter
todos os dados relevantes para uma eventual utilizacdo posterior.

A identificagdo pode consistir, por exemplo, num codigo de produgéo e/ou numa data «consumir
de preferéncia antes de» e/ou num numero/cédigo de lote.

A identificacdo € normalmente repartida pelas diversas etapas do processo total:
. aquisicdo e armazenagem de matérias-primas,
« aquisicdo e armazenagem de material de embalagem,
» trituragdo e homogeneizagao,
. fusdo e tratamento térmico,
« enchimento,
. embalagem,

. expedigao.

4.2.3. Responsabilidades

Nas empresas do setor alimentar as responsabilidades devem estar claramente atribuidas, e a
sua atribuicido devidamente documentada.

4.2.4. Orientagdes praticas

4.2.4.1. Aquisicdo e armazenagem de matérias-primas, ingredientes e materiais de embalagem

Os produtores devem estar em condigbes de assegurar que as matérias-primas, os ingredientes e
os materiais de embalagem que entram nas suas instala¢des sao rastreaveis até ao fornecedor.

Cada unidade de matéria-prima, ingrediente e material de embalagem que dé entrada deve dispor
de um meio que permita rastrear a sua origem e o seu historial (por exemplo, cédigo do lote).

Os fornecedores (incluindo os de produtos acabados) devem possuir sistemas de rastreabilidade
comparaveis.

A rastreabilidade dos alergénios alimentares, incluindo os incorporados em produtos
semiacabados (nomeadamente através de reprocessamento) e em produtos acabados, deve ser
assegurada e registada.

4.2.4.2. Transformacao

Os produtores devem estar em condigbes de assegurar que os géneros alimenticios produzidos
sao rastreaveis até as matérias-primas, aos ingredientes e as embalagens utilizados no processo
de transformacao.

Os seguintes elementos sdo importantes para a rastreabilidade dos processos:
. identificagao do lote do produto,

. aplicacdo de um unico cédigo de identificagao de lote:
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o atoda e qualquer unidade comercializavel incluida no lote do produto,
o aembalagem exterior, caso exista,

o adocumentacéao interna que acompanha o lote do produto,
« informacdbes sobre o fornecedor imediato do OESA e sobre o produtor inicial que produziu
0 queijo a partir do leite.

Os codigos de rastreabilidade das matérias-primas, dos ingredientes e dos materiais de
embalagem utilizados no fabrico de um lote do produto devem ser registados e associados ao
cédigo do lote do produto.

Os registos de produgao e de qualidade devem conter todas as informagdes necessarias sobre as
matérias-primas, os ingredientes, as embalagens e os tempos de processamento para permitir a
rastreabilidade do produto acabado.

4.2.4.3. Produtos libertados

Devem existir procedimentos de libertagdo dos produtos que garantam a manutengao do sistema
de rastreabilidade.

Os produtores/terceiros envolvidos em operagdes de reprocessamento devem assegurar que a
documentagao associada ao lote de um produto contém todas as informagdes necessarias para
permitir a rastreabilidade de qualquer produto reprocessado incorporado.

Os produtores/terceiros envolvidos no reacondicionamento dos produtos devem garantir que
continua a ser possivel rastrea-los até ao fornecedor original.

Cada produtor deve estar em condi¢bes de assegurar que os produtos que saem do controlo da
sua empresa podem ser rastreados até aos clientes.

Deve existir um sistema de tratamento dos produtos rejeitados pelo cliente por motivos de
seguranga alimentar.

4.2.4.4. Verificacio do desempenho

O sistema de rastreabilidade deve ser revisto e auditado pelo menos uma vez por ano para
garantir que proporciona o nivel de rastreabilidade exigido (por exemplo, testes de rastreabilidade
a montante e a jusante, tais como simulagdes de recolhas de produtos).

Recomenda-se que os operadores estabelecam um periodo maximo para a conclusido das
operacgoes de localizagao e seguimento.

O sistema de rastreabilidade deve ser capaz de fornecer dados essenciais para rastrear os
produtos e materiais entregues e recebidos (tipo e nome do produto, datas de produgao/recegao)
poucas horas apds a apresentacdo de um pedido. Além disso, deve ser capaz de fornecer dados
mais pormenorizados (numeros de lote, quantidades, etc.) no prazo maximo de 24 horas.

4.2.5. Documentagao

A documentacéo relativa a secgéo 4.2 inclui:

Documentos:

- descrigcao do sistema de rastreabilidade, incluindo o sistema de identificagao dos lotes,
- registo atualizado dos fornecedores, com todos os dados de contacto,

- registo atualizado dos clientes, com todos os dados de contacto e historial de aquisicéo,
- procedimento de verificagdo do desempenho.

Registos das mercadorias adquiridas:

- descricdo das mercadorias,
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- nome e dados de contacto do fornecedor (e do proprietario da empresa fornecedora, se forem
diferentes dos do fornecedor),

- quaisquer codigos de lote do fornecedor,

- data de entrega,

- teor de alergénios (tipo e quantidade),

- confirmacgao da rececéo,

- dimensao do lote (quantidade recebida),

- referéncia de eventuais registos de controlo da qualidade internos associados a entrega,

- informagodes de rastreabilidade (documentos comerciais que acompanhem as remessas) que
satisfagam, no minimo, os requisitos do Regulamento de Execuc¢édo (UE) n.° 931/2011.

Registos efetuados ao longo do processo de producio:

- todas as matérias-primas recebidas, armazenadas e utilizadas,

- materiais de embalagem recebidos, armazenados e utilizados,

- aditivos e adjuvantes tecnoldgicos recebidos, armazenados e utilizados,

- produtos semiacabados armazenados e utilizados,

- produtos acabados produzidos, armazenados e entregues,

- processo utilizado (por exemplo, linha de produgao) e tratamentos relevantes para a rotulagem,
- qualquer transformacao externalizada ou utilizagao de produtos acabados de terceiros.

Registos dos produtos entreques:

- nome do produto,

- cédigo do lote do produto,

- data de produgao,

- hora de inicio e de fim da producéo,

- especificagdes do produto (por referéncia aos documentos onde essas informagdes podem ser
encontradas),

- quaisquer registos internos do controlo do processo e da embalagem associados ao lote do
produto
(por referéncia aos documentos onde essas informag¢des podem ser encontradas),

- resultados da verificagdo do desempenho.

Os dados de rastreabilidade devem ser registados num formato que permita associa-los a
identificagao do produto acabado.

Os registos devem ser conservados durante, pelo menos, um periodo de vida util minimo de dois
anos. Se a legislagao local exigir periodos mais longos, as suas disposicoes devem ser
respeitadas.

4.3. EMERGENCIAS E CRISES

As crises sao situagdes de emergéncia ou potenciais acidentes que podem ser de natureza muito
diferente (por exemplo: presenca de niveis inaceitaveis de contaminantes, rotura no
aprovisionamento de matérias-primas, avarias ou acidentes, greves dos trabalhadores, catastrofes
naturais, etc.).
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Deve ser instituido um procedimento de gestao de crises, por escrito, em conformidade com o
Regulamento (CE) n.° 178/2002, para ajudar o pessoal confrontado com situagdes de emergéncia
e potenciais acidentes a agir com eficacia e coeréncia, evitando a improvisagao.

O procedimento deve incluir os seguintes elementos:
. dados de contacto do pessoal responsavel pela tomada de decisoes,

« dados de contacto de organizagdes externas (por exemplo, autoridades, bombeiros, etc.),
de acordo com o plano de emergéncia,

« modo de identificar o produto ou a zona afetada pela situagdo de emergéncia, por
exemplo, uma possivel contaminagao causada pelas atividades das equipas de primeira
intervencao, por exemplo, bombeiros, equipa de salvamento, etc.,

« modo de tratar este(s) produto(s) como género(s) alimenticio(s) potencialmente
perigoso(s),

- modo de avaliar e recuperar a zona afetada através de processos e medidas de corregao.
4.4. FORMAGAO E DESENVOLVIMENTO DO PESSOAL

4.41. Generalidades

A finalidade da formacgao dos trabalhadores é garantir que estes possuam as competéncias
necessarias para cumprir os objetivos especificados para cada pessoa e os objetivos gerais da
empresa em matéria de seguranga alimentar.

A formagao de todo pessoal, tanto trabalhadores permanentes como temporarios ou
subcontratantes, deve contemplar, pelo menos, os seguintes elementos:

. boas praticas de higiene,

. segurancga alimentar, incluindo a realizagao de controlos e corre¢des, bem como a adogao
de medidas corretivas,

. seguranga das pessoas,
. competéncias especificas relacionadas com as operacgdes efetuadas.

Os trabalhadores recém-chegados a organizagéo devem receber formagao especifica, de acordo
com o programa de formagao em matéria de higiene estabelecido e do modo mais adequado as
suas competéncias.

O principal objetivo do programa de formacao frequente (anual) é garantir que todos os
trabalhadores possuem o nivel de competéncias necessario, tendo em conta a sua avaliacao
individual e a analise dos perigos resultante da revisdo anual do sistema HACCP.

A gestao das competéncias baseia-se num regime de aperfeicoamento continuo e visa assegurar,
através de uma avaliagao frequente de cada pessoa, que esta possui as competéncias
necessarias para cumprir os objetivos (designadamente em matéria de seguranga alimentar)
estabelecidos para as suas responsabilidades e funcdes.

A eficacia da formagao do pessoal deve ser periodicamente avaliada.

44.2. Formagao em matéria de higiene

A formacao em matéria de higiene é fundamental para minimizar o contacto direto ou indireto dos
trabalhadores com o queijo fundido e, consequentemente, a probabilidade de contaminacao,
através de um nivel de higiene pessoal constante e de um comportamento correto.

Por conseguinte, pelo menos, todo o pessoal do fabrico deve receber formagao periddica no
dominio da higiene (por exemplo, uma vez por ano ou com mais frequéncia, se necessario).
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Esta formacao deve ser adaptada ao nivel de competéncias de cada pessoa e pertinente para as
operacgdes realizadas, abordando, na medida do necessario, os seguintes temas:

« 0S requisitos regulamentares,

. o fabrico de queijo fundido,

« aanalise dos perigos e o sistema HACCP em vigor,

. dados especificos da empresa (objetivos, reclamagdes dos clientes, indicadores, etc.).

A formacao deve permitir que os trabalhadores compreendam nogdes basicas de microbiologia, a
origem dos microrganismos, a forma como proliferam e o que pode ser feito para impedir a sua
multiplicacdo. Os trabalhadores devem conhecer as causas das doengas ou lesdes contraidas por
via alimentar (matérias estranhas, alergénios, causas microbioldgicas, quimicas, etc.) e como
podem ser evitadas.

E importante que recebam formac&o sobre o controlo da temperatura e que compreendam a
necessidade de ter instalagbes adequadas e uma rotacéo eficiente das existéncias. Na maioria
dos casos, o pessoal deve receber formacgao para entender:

. o0s diversos pontos criticos de controlo (PCC) da fabrica,

» todos os procedimentos pertinentes de controlo das matérias estranhas,

« 0s procedimentos relativos ao fluxo do processo e a circulagao do pessoal,

« 0s comportamentos individuais e coletivos (proibicao de comer, de fumar, etc.),
« acomunicacao das suas doencas e a protecao das suas infecdes cutaneas etc.

Os trabalhadores contratados a prazo ou temporarios e os visitantes que trabalhem ou entrem nas
instalacbes onde os produtos sdo manuseados devem respeitar as regras de higiene da empresa
do setor alimentar (por exemplo, vestuario, higiene pessoal, uso de joias, etc.). E conveniente
afixar as regras/ instru¢des de higiene ou distribuir uma brochura com as mesmas.

Entre os indicadores que demonstram a eficacia da formagao em matéria de higiene figuram os
seguintes:

« o0s resultados das auditorias periddicas de higiene,
« 0s resultados das analises microbiologicas.

O programa anual de formagéo em matéria de higiene deve ser atualizado de acordo com os
dados de segurancga alimentar resultantes dos indicadores acima mencionados, sem aguardar a
revisdo anual.

4.4.3. Documentagao
A documentacéo relativa a secgéo 4.4 inclui:

- lista das aptiddoes e competéncias necessarias/adquiridas pelo pessoal que desempenha fungbes
e tarefas relacionadas com a segurancga alimentar,

- plano de formacgao/ formularios de requisi¢cao de formacao,
- folhas de presenca em agdes de formagao / comprovativos de formacgéo,

- Curriculum vitae.

5. PROGRAMAS DE PRE-REQUISITOS (PPR)

Os PPR constituem as condigbes e atividades basicas necessarias para manter boas condigbes
de higiene que possam servir de base aos controlos de perigos especificos (plano HACCP). Se os
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PPR forem corretamente aplicados e verificados, € possivel reduzir a probabilidade de ocorréncia
dos perigos.

5.1. MANUTENGAO DE EDIFICIOS, INSTALAGOES E EQUIPAMENTOS

5.1.1. Programas de manutengao

Deve manter-se um registo dos equipamentos num formulario que contenha, pelo menos,
informacdes técnicas relativas a cada maquina, a data de entrega, a marca, o modelo, as
reparacdes e o0 seu programa de manutengao preventiva.

Os edificios, instalagdes, equipamentos, veiculos, meios de transporte, contentores, servigos de
apoio e servigos de utilidade publica, bem como os dispositivos de monitorizacdo, devem ser
mantidos num estado de conservacao, limpeza e funcionamento consentaneo com as suas
especificagdes. Devem existir programas de manuteng¢ao que incluam:

« manutencgdo preventiva (manter em bom estado de conservagao),

o programa de manutengao preventiva deve ser executado de acordo com as recomendacdes
do fabricante. Em alternativa, o programa de manutencao preventiva pode basear-se na
experiéncia de funcionamento autenticada.

« manutencao corretiva (por exemplo, fugas, avarias das maquinas, desgaste de partes dos
edificios).

As avarias das maquinas e a deterioracao das superficies dos edificios devem ser inscritas
num registo, que € utilizado para planear a manutengao corretiva. Deve ser dada prioridade
aos pedidos de manutengdo que tenham impacto na seguranga do produto. As reparagdes
temporarias ndo devem pér em risco a seguranga do produto,

. as melhorias (por exemplo, renovacgéo, transferéncia de equipamentos, etc.).

5.1.2. Procedimentos de manutengao
As operagdes de manutengao devem ser registadas e a sua correta execugao verificada.

A protegao das zonas de transformagao dos géneros alimenticios deve ser planeada antes das
operagdes de manutencao e renovagao e mantida durante a execugao das mesmas. Podem ser
necessarios procedimentos especificos e temporarios.

O procedimento de reposigdo em funcionamento dos equipamentos sujeitos a manutengéo deve
incluir a sua limpeza, higienizagao e inspe¢ao antes da utilizagdo. Quando o ensaio esta
concluido, o gestor responsavel deve ser informado e os documentos atualizados.

O pessoal de manutengao deve receber formagao sobre os perigos para a seguranga alimentar
associados as suas atividades.

Os veiculos, meios de transporte e contentores devem ser mantidos num estado de conservacéo,
limpeza e funcionamento consentaneo com as especificagbes do material.

5.1.3. Documentagao

A documentagao pertinente para a manutencgéao inclui:

Documentos:

- registo dos equipamentos, com as informagdes técnicas pertinentes,

- programas de manutencao dos edificios, instalagbes, equipamentos, veiculos, meios de
transporte, contentores servigos de apoio e servigcos de utilidade publica, bem como dos
dispositivos de monitorizagao.

Reqistos:
- avarias das maquinas e deterioragao das superficies dos edificios,
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- operagdes de manutencgao efetuadas.

5.2. CONTROLO DE PRAGAS

5.2.1. Programa de controlo de pragas

As pragas (tais como aves, insetos, aranhas, roedores e outros pequenos mamiferos) constituem
um perigo para a seguranga dos géneros alimenticios. Por conseguinte, deve existir um programa
documentado de controlo das pragas para impedir a atividade das mesmas no interior das
instalagdes e no perimetro dos terrenos exteriores.

Todas as fabricas devem dispor de pessoal com formagao em detecao de infestagcdes ou
estabelecer um contrato com uma organizagao externa especializada no controlo de infestagdes,
tendo em vista a realizagao de inspecodes periddicas, a prestagao de aconselhamento e a
realizacao de tratamentos para repelir e eliminar qualquer infestacao.

Para determinar o programa de controlo de pragas mais adequado deve consultar-se um ou mais
contratantes externos. As atividades do contratante devem ser controladas por procedimentos
internos devidamente documentados (por exemplo, a nomeacgao de um gestor de controlo das

pragas).

As instalagdes devem ser concebidas e mantidas de forma a repelir as pragas. Os potenciais
locais de reproducao devem ser eliminados, os orificios tapados ou bloqueados hermeticamente e
as janelas, portas e respiradouros equipados com dispositivos apropriados.

A forma mais eficaz de contribuir para o controlo das infestacoes € manter as boas praticas de
gestao interna e o cumprimento das normas, ou seja, restringir a acumulagao de residuos de
géneros alimenticios e de papel, manter os corredores e passagens desimpedidos, remover os
equipamentos e materiais desnecessarios das zonas de produgao, proceder a uma boa rotagao
das existéncias, cobrir os recipientes de residuos orgéanicos e outros desperdicios, etc. (a
presenga, mesmo em quantidades infimas, de géneros alimenticios e agua que nao estejam
protegidos do contacto com o ar ambiente € suscetivel de atrair pragas e deve ser sempre
evitada).

A inexisténcia de infestagdes deve ser periodicamente verificada e o plano de controlo revisto em
funcao dos resultados das inspegdes.

Se na fabrica se utilizarem iscos para roedores com o intuito de controlar ratos e ratazanas, esses
iscos devem ser feitos a base de substratos gordos e cerosos e colocados numa caixa sélida. Os
iscos envenenados para roedores sO devem ser utilizados ao longo das paredes exteriores da
instalagéo (estagbes de isco ndo protegidas).

As armadilhas elétricas para insetos voadores (insetocutores) ndo devem atrair insetos a partir do
exterior e devem ser colocadas a mais de 3 metros de distancia dos produtos nao protegidos.
Nao deve ser permitida a entrada de animais domésticos nas zonas de preparagéo ou de
armazenagem de géneros alimenticios.

5.2.2. Medidas corretivas

Quando a atividade das pragas de roedores assim o exigir, podem ser instituidos programas de
utilizagao de veneno dentro das instalagdes da fabrica. Neste caso, o programa deve ser
controlado no que diz respeito ao manuseamento autorizado de isco envenenado e devem ser
tomadas todas as precaugdes para evitar qualquer derramamento do isco e 0s subsequentes
riscos para a seguranga dos géneros alimenticios:

. todas as estagbes de isco devem ser claramente identificadas/codificadas no ponto de
utilizacao,

. aestagao de isco deve estar confinada numa armadilha metalica bem protegida,

« 0 veneno deve ter a forma de um bloco sélido (e ndo de um granulado solto).
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A utilizacdo e o manuseamento de pesticidas devem ser efetuados em conformidade com a
regulamentacao.

5.2.3. Documentagao
- Contrato com a organizacao de controlo de infestagdes especificando a natureza dos servigos;

- Relatérios de inspegao descrevendo os niveis de infestagcao e as medidas corretivas
recomendadas;

- Instrucdes de utilizagdo de todos os pesticidas;
- Roétulos e fichas de dados de seguranca dos pesticidas utilizados;

- Livro de registo de rastreabilidade com o registo pormenorizado de todos os tratamentos com
pesticidas aplicados;

- Mapa com a localizagao das ratoeiras, armadilhas de cola, insetocutores, estacdes de isco, etc.;

- Comprovativos da aprovacao pelo representante do controlo de pragas da fabrica e pela
autoridade competente, quando necessario.

5.3. SERVIGOS DE APOIO E SERVIGOS DE UTILIDADE PUBLICA

5.3.1. Abastecimento de agua

O abastecimento de dgua potavel deve ser suficiente para satisfazer as necessidades do(s)
processo(s) de produgado. E necessario um abastecimento de 4gua abundante, sob presséo e a
temperatura adequada, bem como instalagdes e equipamentos apropriados para a sua
armazenagem e distribuicdo. A agua potavel deve ser protegida contra a contaminacéo.

O estabelecimento de transformacao deve dispor de um abastecimento de agua potavel que,
antes de ser utilizado pela primeira vez (incluindo sob a forma de gelo), respeite todos os
requisitos regulamentares locais e nacionais aplicaveis. A agua utilizada na fabrica, incluindo no
arrefecimento e no processo de producao, deve respeitar os requisitos de qualidade e
microbioldgicos adequados a utilizagcao pretendida.

A agua em contacto direto e indireto com os géneros alimenticios deve ser objeto de amostragem
em locais apropriados (ponto de utilizagao) e sujeita a analises microbiolégicas (CTV e
coliformes), com uma frequéncia previamente definida (de preferéncia todos os meses).

Caso a agua seja tratada com cloro, deve assegurar-se através de controlos que o nivel de cloro
residual no ponto de utilizacdo se mantém dentro dos limites indicados nas especificacdes
aplicaveis.

A recuperacgao, a reciclagem, o recondicionamento e a reutilizacdo da agua devem ser geridos em
conformidade com os principios HACCP. Por conseguinte, qualquer reutilizagdo da agua deve ser
sujeita a uma analise dos perigos, nomeadamente a avaliagdo da adequac¢ao da mesma para ser
recondicionada, e os pontos de controlo criticos devem ser identificados, na medida do
necessario, para monitorizar o cumprimento dos limites identificados e adequados para a
utilizacao pretendida.

A agua de processo recuperada e reciclada deve ser recondicionada, antes de qualquer
reutilizagdo, por meio de um ou mais tratamentos apropriados, em fungao da utilizagéo a que se
destina, de modo a garantir a seguranga e a adequacdo do género alimenticio produzido.

A utilizagdo de agua nao potavel que nao tenha sido submetida a qualquer tratamento ou
recondicionamento € geralmente autorizada para a produg¢ao de vapor, bem como para os
equipamentos de combate a incéndios ou de refrigeragao, desde que:

. seja armazenada e distribuida num sistema separado que evite a sua utilizagdo acidental
para qualquer outro fim,

« nao represente qualquer risco, direto ou indireto, de contaminagéo da produgéo, e
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« as canalizagbes e os equipamentos de armazenagem e distribuicdo sejam claramente
distinguiveis das canalizagdes utilizadas para a agua potavel.

5.3.2. Fornecimento de vapor

O vapor distribuido no ponto de utilizagcao deve ter a qualidade e pureza adequadas. Quando for
incorporado no produto (injecées de vapor em panelas e esterilizadores) ou utilizado em contacto
com este ou com a embalagem primaria, o vapor deve ser de «qualidade culinaria» e produzido a
partir de agua potavel. Este tipo de vapor é produzido exclusivamente com produtos quimicos
para caldeiras legalmente aprovados (consultar as autoridades competentes) e submetido a
sedimentacgéao (separador), filtrado e distribuido através de tubagens em aco inoxidavel apos a
filtragao.

O vapor utilizado em contacto direto com os géneros alimenticios ou nas superficies que
contactam com estes néo deve conter substancias que constituam um risco para a saude. A
qualidade do vapor condensado deve ser regularmente testada (turvagao, gosto anormal e
particulas).

As saidas dos tubos de vapor ndo devem estar em contacto com o pavimento.

5.3.3. Fornecimento de ar

O ar ambiente ndo deve ser uma fonte de contaminagao microbioldgica e a sua qualidade
microbiologica deve ser monitorizada nas zonas onde os produtos esterilizados ou pasteurizados
estao expostos ao ar, para verificar se cumpre os parametros adequados.

Sempre que possivel, as zonas pré e pés-pasteurizacdo devem ter fornecimentos de ar
separados.

A temperatura e a humidade devem ser controladas onde for necessario (por exemplo, nas salas
de armazenagem a frio).
A integridade fisica das entradas de admissao de ar exterior deve ser periodicamente examinada.

Nas linhas de enchimento a frio, € necessario utilizar sistemas de filtragdo do ar HEPA' ou
similares para reduzir a recontaminagao, caso se pretenda que os periodos de vida util sejam
semelhantes aos dos produtos das linhas de enchimento a quente. De outro modo, deve ter-se em
conta o efeito da contaminacao pds-transformagao sobre o tempo de vida util e as condicdes de
armazenagem correspondentes.

5.3.4. Ventilagao

Deve assegurar-se uma ventilagao suficiente para eliminar o vapor em excesso ou indesejavel,
bem como as poeiras e os cheiros provenientes das salas de transformacao, facilitar a secagem
ap6s a limpeza com liquidos, impedir a condensacgao de vapor e substituir o ar viciado.

O ar canalizado para zonas de alto risco deve ser filtrado a fim de remover as particulas e os
condensados. Os filtros devem ser mantidos limpos e devem ser substituidos de acordo com um
procedimento de manutengdo documentado.

A circulagao do ar deve fazer-se na dire¢cao das zonas de menor risco (por exemplo, da zona de
produgado para a zona de servigos).

Para impedir o acesso de pragas, as condutas de ventilagdo devem estar equipadas com uma
rede ou outro dispositivo de protecao feito de um material resistente a corrosao. Essas redes
devem ser facilmente removiveis para limpeza.

Os sistemas de ventilacao devem estar acessiveis para limpeza, mudanca dos filtros e
manutencéo.

' Filtro de particulas de alta eficiéncia (High-Efficiency Particulate Air). As especificagdes podem ser encontradas na
norma EN 1822:2009, que define varias categorias de filtros HEPA.
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5.3.5. lluminagao

Todas as areas devem estar equipadas com um sistema de iluminacéo natural ou artificial com
intensidade suficiente para permitir que o pessoal trabalhe de forma higiénica.

Devem ser utilizadas lampadas inquebraveis para evitar que caiam pedagos de vidro nos produtos
ou nos materiais de embalagem, contaminando-os. Se forem utilizadas ldmpadas quebraveis,
estas devem possuir coberturas de protegao.

5.3.6. Fornecimento de ar comprimido e de gas

A qualidade do ar comprimido necessaria varia em fungao da utilizacao prevista. Apresentam-se a
seguir alguns exemplos de qualidade adequada.

O sistema de fornecimento de ar comprimido deve ser dimensionado e equipado com os filtros e
dispositivos de captagao de humidade e 6leo necessarios para obter a qualidade pretendida.

Categorias de qualidade do ar comprimido segundo a norma I1SO 8573-1:2001

Particulas sdlidas: <
. " p Agua =
: numero maximo de particulas por m3 de Oleo
Categoria L.
de . - —, Teor maximo

; 0,1 u<d< Ponto de orvalho Teor (mg/m°)
qualidade 0,51 1u<d<5p méximo (°C) (g/m°)

1 100 1 0 -70 0,003 0,01

2 100 000 1000 10 -40 0,12 0,1

3 - 10 000 500 -20 0,88 1,0

4 - - 1000 +3 6 5,0

5 - - 20 000 +7 7,8 -

6 - - - +10 9,4 -

Categorias adequadas para varias utilizacdes numa fabrica de queijo fundido

Cilindros e valvulas P Contacto direto com o
o Maquinas de embalagem .
automaticos, etc. produto

Congelamento Refrigeragao Outro Congelamento Refrigeragao Outro Congelamento Refrigeragao Outro
Particulas
sélidas 1-2 1-2 1
Agua 2 3 4 2 3 4 2 3 4
Oleo 1-3 1-3 1-3 1 1 1 1 1 1

*) Por exemplo, esvaziamento pneumatico dos tubos.

O ar comprimido em contacto direto com o queijo fundido acabado também deve ser sujeito a
microfiltracdo o mais préximo possivel do ponto de utilizacao.

O ar comprimido proveniente de equipamentos que utilizem 6éleos lubrificantes e usado em
contacto com o produto ou com as embalagens (ou como ingrediente) deve estar isento de éleo
(para evitar a contaminagdo com potenciais alergénios) e ser filtrado® no ponto de utilizagao para
ficar limpo e isento de cheiros, bem como de qualquer outra contaminagéo indesejavel.

5.3.7. Documentagao

A documentagao pertinente para os servigos de apoio e os servigos de utilidade publica inclui:
Documentos:

- requisitos aplicaveis a agua potavel,

- procedimentos de amostragem e analise microbioldgica da agua, analises de rotina do vapor
condensado e amostragem e analise da qualidade microbioldgica do ar,

2 por exemplo, filtros de carbono ativado seguidos de um filtro de particulas de 0,01 p.
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- procedimento de manutengao dos filtros de ar,

- especificagdes relativas as qualidades do ar comprimido,

- analise dos perigos e plano HACCP correspondente para a agua reutilizada.
Reqistos:

Resultados das analises da agua (microbianas e, se for caso disso, do cloro), do vapor (turvagao,

gosto anormal e particulas) e do ar (microbianas).
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5.4. ELIMINAGAO DE RESIDUOS E CONTROLO DE RESIDUOS E EFLUENTES

5.4.1. Residuos soélidos

Deve evitar-se a acumulacao de residuos nas zonas de manuseamento ou armazenagem de
geéneros alimenticios. Os residuos reunidos no local devem ser, se possivel, sujeitos a triagem e
removidos periodicamente da zona de producdo. A remocao de residuos deve fazer-se com a
frequéncia necessaria para evitar a sua acumulacao e, pelo menos, diariamente.

Recomenda-se a utilizacdo de sacos descartaveis.

Os recipientes utilizados para os residuos e materiais ndo comestiveis devem ser reservados a
essa utilizagao e claramente identificados como tal (por exemplo, com etiquetas). Os recipientes
devem estar cobertos com tampas se contiverem residuos organicos.

A empresa deve ter um plano de eliminacao de residuos documentado que descreva o tratamento
a dar aos residuos contidos nos recipientes.

A zona de eliminacao de residuos deve estar situada o mais longe possivel:

. das fontes de ar e de agua,

« da zona de producéo,

« da area de entrada de matérias-primas.
A zona de eliminacio de residuos deve ser lavada e os recipientes limpos apos cada recolha.
Os produtos que nao estejam conformes com as respetivas especificagdes e se destinem a ser
eliminados ou utilizados como alimentos para animais, ou para outros fins nao alimentares, devem
ser armazenados separadamente e claramente identificados (rétulos, sinalizagao, etc.) em
conformidade com o Regulamento (CE) n.° 1069/2009 relativo aos subprodutos animais.
5.4.2. Redes de drenagem e esgotos
O coletor/unidade de tratamento de aguas residuais deve estar situado o mais longe possivel:

. das fontes de ar e de agua,

« da zona de producéo,

« da area de entrada de matérias-primas.

A drenagem de aguas residuais, incluindo as aguas de lavagem e de limpeza utilizadas no
processo de fabrico, nas instalagcdes e nos equipamentos, deve ser planeada e realizada de forma
a evitar a contaminagao dos produtos acabados, da agua potavel e do ambiente na zona de
transformacao. A capacidade de escoamento deve ser superior ao potencial volume de agua.

5.4.3. Documentagao

Entre os documentos pertinentes para os residuos figura um plano de eliminagao de residuos.

5.5. PREVENGAO DA ENTRADA DE MATERIAS ESTRANHAS

5.5.1. Contaminantes

Embora as maquinas e os equipamentos devam ser concebidos e construidos com materiais
resistentes e inquebraveis, as pegas dos equipamentos ou as matérias-primas previamente
contaminadas constituem a principal fonte de matérias estranhas presentes nos produtos. Sao
disto exemplo:

- vidro de janelas nao protegidas, lampadas, tubos de néon, termémetros, material
laboratorial de vidro, ralos de vigia dos reservatérios, lampadas anti-insetos ou outros
equipamentos de vidro,
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« madeira de paletes ou equipamentos de madeira,

. metal de maquinas ou equipamentos incorretamente fabricados ou mantidos,
. plastico dos baldes, caixas ou escovas,

. pedras de pavimentos ou paredes danificados,

« utensilios utilizados na zona de produg¢ao e perdidos pelo pessoal (lapis, facas ou chaves).

5.5.2. Prevencao

A fim de evitar e controlar as matérias estranhas, devem tomar-se as seguintes medidas:
« eliminar ou substituir os artigos que possam causar riscos (por exemplo, alfinetes),
« cobrir os vidros com pelicula metalica antiestilhago ou utilizar vidro de seguranca,

. utilizar cores totalmente diferentes das utilizadas para as matérias-primas e os produtos
acabados,

« proceder a manutengao ou a substituicdo regular dos equipamentos danificados,
« inspecionar o primeiro produto saido do equipamento apds a limpeza deste,

. realizar inspecbes internas dos equipamentos utilizados (recomenda-se a elaboragao de
listas de artigos de vidro, plastico e outros que criem riscos),

« ministrar formagao ao pessoal sobre 0s riscos causados por matérias estranhas, vidro e
madeira.

Os alimentos ndo embalados ndo devem entrar em contacto com madeira e cartio.

5.56.3. Verificagao

A fim de evitar e reduzir a contaminagao do produto com matérias estranhas, recomenda-se a
utilizagao de filtros, crivos, detetores de metais e/ou aparelhos de raios-X. Devido as suas
limitagbes técnicas, estes dispositivos ndo sao totalmente fiaveis, mas podem ajudar a minimizar
os riscos e a identificar os pontos fracos existentes no processo.

5.5.4. Documentagao
Ver 6.4 (Plano HACCP).

5.6. CONTROLO DE ALERGENIOS

5.6.1. Avaliagao

Deve existir um programa de gestéo de alergénios baseado na avaliagao das fontes e na natureza
dos potenciais alergénios.

A avaliacao deve incluir o tipo e a quantidade de substancias alergénicas presentes em:
« matérias-primas e ingredientes adquiridos,

« Oleos lubrificantes para equipamentos em contacto com o produto ou as embalagens (ou
eventualmente utilizados como ingredientes), os quais devem estar isentos de alergénios,

. agua de enxaguamento ap6s a desinfecao,

« ar comprimido.
A avaliagéo deve ser realizada preferencialmente no ambito da analise dos perigos (ver 6.3) e
incluir o eventual teor de substancias constantes do anexo Il do Regulamento (UE) n.° 1169/2011.

5.6.2. Prevencao
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A contaminac&o cruzada pode ser minimizada e controlada por:

« inspecao visual, a entrada, das embalagens de matérias-primas que contenham alergénios
(todas as matérias derramadas ou vertidas devem ser objeto de medidas de protecao),

« armazenagem separada das matérias-primas que contenham alergénios,

« medidas para garantir que se tomam os devidos cuidados durante o processo de producao
(por exemplo, € recomendada a utilizagdo de caixas com tampas),

« exigéncia de um processo de limpeza completo em caso de utilizacdo dos mesmos
equipamentos ou linhas de produgao para produtos com e sem substancias alergénicas,
se nao for possivel a sua separacgao total.

Os equipamentos utilizados em contacto com alergénios devem ser facilmente reconheciveis
(etiquetas, cores, etc.).

5.6.3. Documentagao

A documentacgao pertinente para o controlo de alergénios inclui:

- resultados da avaliagéao,

- lista dos equipamentos que utilizam lubrificantes com potenciais alergénios,
- descricdo das medidas de controlo em vigor.

A rastreabilidade dos alergénios alimentares, incluindo os incorporados em produtos
semiacabados (nomeadamente através de reprocessamento) e em produtos acabados, deve ser
assegurada e registada. Nos documentos relativos as especificagdes dos produtos acabados (ver
5.12), devem indicar-se os alergénios contidos na lista de ingredientes.

5.7. LIMPEZA E DESINFEGAO

O objetivo da limpeza é eliminar residuos, bactérias (incluindo esporos) e bolores dos
equipamentos e do ambiente do processo, evitando simultaneamente a dispersao de
microrganismos (através da geragao de aerosséis) em toda a zona de produgao. A limpeza, por si
s0, nao consegue eliminar todas as bactérias dos equipamentos, pelo que € necessaria uma fase
de desinfecéo separada, que pode ser realizada mediante a utilizacdo de produtos quimicos, a
aplicacao de calor ou uma combinagao de ambas.

5.7.1. Procedimentos de limpeza

Todos os equipamentos, os utensilios e 0 ambiente em que os géneros alimenticios s&o
manuseados devem ser limpos e desinfetados na medida do necessario, a fim de impedir a
contaminacao do produto.

Devem indicar-se por escrito os procedimentos adequados de limpeza e desinfegao a aplicar a
todos os equipamentos e ao ambiente em que os géneros alimenticios sao transformados
(pavimentos, paredes, tetos e canais de escoamento nas zonas de produgao).

Na medida do necessario para o fim a que se destinam, os procedimentos devem incluir
especificagbes e informagdes pormenorizadas sobre:

« 0 objeto do programa (area, equipamentos ou utensilios a limpar e/ou desinfetar),
. 0s detergentes e desinfetantes utilizados e a respetiva concentragao,

. 0 método (por exemplo, duragéo, temperatura, taxa de fluxo e pressao das solug¢des de
limpeza, nimero e ordem das etapas de limpeza),

. afrequéncia,
« 0s procedimentos de monitorizacao,

« 0 procedimento de verificagao,
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. as responsabilidades (quem esta encarregado de qué).
A limpeza é, em regra, efetuada manualmente ou através de sistemas de limpeza no local (CIP).

Os equipamentos de transformacio que ndo possam ser limpos no local, bem como os
pavimentos, canais de escoamento, paredes e tetos devem ser limpos manualmente.

Os equipamentos que tenham de ser desmontados devem ser mergulhados em detergentes
quentes e esfregados manualmente para remover a sujidade, em seguida, devem ser enxaguados
com agua (ver seccao 5.3.1) e desinfetados, antes de voltarem a ser montados.

Todas as superficies a desinfetar devem estar bem limpas para evitar que os agentes de
desinfecéo sejam inativados por substancias organicas.

A limpeza deve ser efetuada imediatamente a seguir ao fim da produgao. A desinfecao, se for
realizada em separado, deve ter lugar imediatamente antes do inicio da produgao.

Os equipamentos utilizados ocasionalmente, tais como linhas, pegas e acessorios suplementares,
devem voltar a ser limpos e/ou desinfetados antes de cada utilizagao.

Sempre que os mesmos veiculos, meios de transporte e contentores sejam utilizados para
produtos alimentares e ndo alimentares, deve proceder-se a sua limpeza entre os carregamentos.
Os contentores para produtos a granel devem ser exclusivamente reservados a utilizagéao
alimentar, salvo se forem objeto de uma limpeza e desinfecdo adequadas, cuja eficacia tenha sido
validada, e que sejam monitorizadas durante a sua execucao e devidamente verificadas.

Sempre que se utilizem desinfetantes para desinfetar as superficies em contacto com o produto, a
sua aplicacado deve ser normalmente seguida de um enxaguamento adequado com agua potavel,
a menos que tal ndo seja exigido pelas instrugcdes de utilizacdo do desinfetante em causa, tal
como aprovadas pela autoridade competente.

Se o fabrico s6 tiver lugar ocasionalmente, devem estar previstos procedimentos de limpeza antes
e apoés a producgao.

5.7.2. Agentes e utensilios de limpeza e desinfeg¢ao

A primeira fase do processo de limpeza € a sele¢ao do agente de limpeza adequado, a qual
depende do tipo de sujidade, da superficie a limpar e da sua seguranga. Numa fabrica de queijo
fundido, a sujidade resultante do produto € normalmente constituida por matéria orgéanica
(principalmente sob a forma de gordura e proteinas) e por matéria inorganica, sob a forma de sais
de calcio (pedra do leite).

A remocgao da matéria organica € normalmente efetuada com detergentes causticos contendo
agentes molhantes; a remocéao da sujidade inorgéanica é facilitada pela utilizagao de acidos (nitrico
e fosférico, principalmente).

Todos os compostos utilizados na limpeza e desinfegdo devem ter sido aprovados como
adequados para uso alimentar. Estes materiais devem ser armazenados, de preferéncia, nos seus
recipientes de origem, claramente identificados e armazenados fora das zonas de produgéo, a fim
de evitar a contaminagao dos materiais de embalagem e dos produtos, bem como eventuais
danos ao pessoal da produgao. Os agentes de limpeza necessarios durante o dia podem ser
colocados na proximidade do local de utilizagao, se estiverem claramente identificados.

As escovas ndo devem ser feitas de cerdas ou de madeira, mas sim de plastico (polipropileno,
nylon de alta densidade). Os baldes devem ser feitos de materiais semelhantes ou de ago
inoxidavel. Deve definir-se um intervalo adequado para a substituicdo regular das escovas e dos
baldes de plastico. Os panos de limpeza devem ser evitados, dando-se preferéncia as toalhas de
papel descartaveis.

O pessoal de produgéo deve receber formagao sobre a correta manipulagao e utilizagao dos
materiais de limpeza, que geralmente sao perigosos e sé devem ser utilizados em conformidade
com as instrugdes do fabricante.
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Quando nao estiverem a ser utilizados, os utensilios de limpeza devem ser arrumados de forma
higiénica (por exemplo, pendurados na parede, guardados em armarios, etc.).

5.7.3. Monitorizagao e verificagdo da limpeza e desinfe¢ao

Todas as operacgdes de limpeza e desinfecdo e os parametros relevantes devem ser registados
em cada ciclo de limpeza, os registos devem ser mantidos e revistos, e devem ser tomadas
medidas corretivas imediatas em caso de falha dos equipamentos ou do procedimento. Os
parametros de funcionamento do sistema CIP (limpeza no local) devem ser continuamente
registados: temperatura, tempo, concentracéo e taxa de fluxo.

O desempenho em matéria de limpeza e desinfecao deve ser periodicamente verificado para
avaliar a eficacia dos procedimentos, detergentes e desinfetantes. A verificagao deve incluir a
desmontagem do equipamento, a sua inspec¢ao visual, a extracdo de zaragatoas e/ou placas de
contacto microbioldgicas dos equipamentos de transformacgéo apos a sua limpeza e desinfegcéo
(em especial de superficies e pontos de contacto com o produto identificados como de dificil
limpeza) e controlos da inexisténcia de desinfetantes quimicos antes da producéo.

5.7.4. Documentagao
Documentos:

- procedimentos de limpeza, incluindo um procedimento de verificagao de cada circuito,
equipamento e zona,

- especificacdes dos detergentes e desinfetantes (por exemplo, fichas de informacéao).
Reqistos:
- monitorizagao das operagoes de limpeza (pardmetros de monitorizagao),

- resultados da verificagao.

5.8. HIGIENE DO PESSOAL

Para manter a higiene e garantir a seguranga alimentar, € fundamental sensibilizar o pessoal,
desde os quadros superiores a todos os operadores, para a importancia essencial da higiene e
das boas praticas de higiene em todas as atividades: selegéo e gestao dos fornecedores e do
pessoal, desenvolvimento de novos produtos, operag¢des de fabrico, armazenagem,
manuseamento e distribui¢do dos produtos. Por conseguinte, deve aplicar-se um procedimento de
formacao eficaz em matéria de higiene e segurancga alimentar, para que o pessoal esteja sempre
muito atento a estas questdes (ver 4.4).

5.8.1. Saude pessoal

Os operadores que manuseiem ou possam entrar em contacto com os géneros alimenticios
devem estar sempre em bom estado de saude. Os trabalhadores devem receber instrugdes dos
seus supervisores para comunicarem 0s seus problemas de saude, tais como doengas
transmissiveis, outras doencas, feridas abertas ou quaisquer outras fontes anormais de
contaminagao microbioldgica que possam contaminar os géneros alimenticios, as superficies que
com estes contactam ou os materiais das embalagens.

Os supervisores devem certificar-se de que os trabalhadores compreendem as instrugdes.

As pessoas que comuniquem ou que revelem os sintomas acima referidos devem ser excluidas
das operagdes que envolvam o manuseamento de géneros alimenticios até que o problema de
saude esteja resolvido.
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O pessoal tem de estar ciente das doengas que tém de ser comunicadas as chefias. Por sua vez,
estas devem apresentar uma declaracido em caso de problemas de saude como, por exemplo:

gastroenterite,

vomitos,

infecao por Salmonella,

febre,

garganta inflamada acompanhada de febre,
lesbes cutaneas infetadas,

corrimentos nasais, oculares e dos ouvidos.

Sem prejuizo das restricdes legais existentes no pais onde a empresa esta a operar, os
trabalhadores devem ser submetidos a um exame meédico antes de serem admitidos em
operagdes que impliquem o contacto com géneros alimenticios, salvo se um perigo documentado
ou uma avaliacao médica estipularem o contrario.

Sempre que tal seja permitido, devem ser realizados exames médicos suplementares, a intervalos
definidos pelo OESA.

5.8.2.

Higiene e comportamento pessoais

Para minimizar o risco de contaminag¢ao do produto pela atividade humana, ha que respeitar e
aplicar as regras seguintes:

todos os trabalhadores tém de manter um elevado grau de higiene pessoal, com maos e
unhas limpas e adequadamente cortadas,

todos os cortes e escoriagdes existentes na pele exposta tém de ser cobertos por pensos
adesivos detetaveis por um detetor de metais e numa cor especifica. A eficacia da sua
detecao por um detetor de metais deve ser verificada periodicamente,

os trabalhadores tém de lavar e desinfetar as maos antes de comecgarem a trabalhar, apos
cada auséncia da area de trabalho e sempre que as maos fiquem sujas ou contaminadas,
nomeadamente depois de espirrarem, tossirem, tocarem em residuos, etc.,

os trabalhadores tém de estar bem barbeados ou, caso usem barba, tém de prendé-la com
redes proprias, na area de trabalho. Também é necessario usar uma touca que tape
completamente o cabelo (redes para o cabelo de malha apertada) nas areas de trabalho
para evitar contaminar os géneros alimenticios com cabelos,

€ proibido usar logcbes perfumadas para as maos, verniz para unhas, unhas e pestanas
posticas, etc.,

nao devem usar-se anéis, brincos, reldgios e outras joias durante o trabalho; o uso de
luvas é obrigatdrio se as aliangas de casamento ndo puderem ser retiradas,

todos os trabalhadores das zonas de transformacao dos géneros alimenticios devem usar
vestuario de protecao limpo, lavavel e de cor clara, sem bolsos exteriores. O vestuario,
incluindo o calgado, tem de ser mantido limpo e em bom estado de conservagao. Em
zonas especificas, definidas pela geréncia de acordo com a analise de riscos, pode ser
necessario mudar de calcado e de vestuario. Devem usar-se botas nas zonas hiumidas.
Nao sao permitidos botdes no vestuario de trabalho (para evitar a contaminacao fisica),
apenas botdes de pressao. Devem ser facultadas coberturas para calgado aos visitantes,

durante o trabalho é proibido comer, beber e fumar (atividades unicamente permitidas em
determinadas areas de descanso); o fornecimento adequado de agua potavel ao pessoal é
aceite desde que nao se torne uma fonte de contaminagao (por exemplo, as rolhas das
garrafas, etc.),
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« para evitar que certos artigos caiam nos produtos, os trabalhadores ndo devem transportar
canetas, termometros, 6culos, ferramentas, etc., nas camisas, nas batas e noutras pecas
de vestuario, acima do cinto ou da cintura,

. 0s produtos ndo embalados, os materiais de embalagem e as superficies em contacto com
os produtos ndo devem ser manuseados se as maos tiverem feridas ou ligaduras, a menos
que estejam protegidas por luvas, ou se os dedos tiverem cortes e feridas abertas, a ndo
ser que estejam cobertos com pensos adesivos e proteg¢des de plastico (todos os
acidentes/lesées devem ser comunicados ao supervisor direto para que o trabalhador
receba o tratamento adequado antes de regressar ao trabalho),

. caso sejam utilizadas luvas, estas devem ser feitas de um material higiénico e
impermeavel e mantidas limpas, intactas e em boas condi¢des sanitarias,

» 0s alimentos destinados ao consumo dos trabalhadores durante as pausas e refei¢cdes sé
podem entrar em determinadas zonas e devem ser armazenados em recipientes rigidos e
fechados (ndo sao permitidos alimentos nos cacifos dos trabalhadores nas zonas de
producao),

« nao devem ser introduzidas flores ou plantas vivas nas zonas de produgao e nos
escritérios ou corredores que deem diretamente para as zonas de producéo,

« 0s tampdes para os ouvidos devem estar presos por um cordao para impedir a
contaminacao do produto.

A responsabilidade e a autoridade para garantir que todo o pessoal cumpre as regras acima
referidas devem ser especificamente atribuidas ao pessoal de supervisdo competente.

Para evitar que um trabalhador com uma doenca transmissivel pelo ar possa contaminar os
produtos, a empresa tem de assumir a responsabilidade global pela seguranca alimentar, pela
higiene e pelo controlo das pragas nos espacos de refeicdo existentes no local.

5.8.3. Servigos de restauragao para o pessoal

As cantinas do pessoal e as areas designadas para a armazenagem e o consumo de alimentos
devem estar situadas de modo a minimizar as possibilidades de contaminacéo cruzada das zonas
de producgao.

As cantinas do pessoal devem ser geridas de forma a assegurar que os ingredientes sao
armazenados de forma higiénica e que a preparagéo, armazenagem e servigo dos alimentos
preparados é feita em boas condi¢cdes de higiene.

Os alimentos trazidos pelos préprios trabalhadores s6 devem ser armazenados e consumidos em
determinadas zonas.

Caso os servigos de restauragao para o pessoal sejam geridos por um contratante, este deve ser
responsabilizado por todas as suas atividades e o sistema de higiene em vigor deve ser incluido
nas atividades de auditoria periodicas.

5.8.4. Documentagao

Instrucdes relativas a higiene do pessoal.

5.9. GESTAO DOS MATERIAIS ADQUIRIDOS (MATERIAS-PRIMAS E INGREDIENTES)

5.9.1. Gestao das matérias-primas e dos ingredientes adquiridos

A qualidade das matérias-primas e dos ingredientes (incluindo sal, substancias aromatizantes,
aditivos, adjuvantes tecnolégicos e gases) é fundamental para a obtengcédo de um produto acabado
de alta qualidade, ou seja, um produto que nao so respeite toda a regulamentacao aplicavel, mas
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também seja sempre constituido por materiais de qualidade controlada e capaz de satisfazer as
necessidades nutricionais e de saude dos consumidores.

5.9.1.1. Selecao e gestdo dos fornecedores

Todos os ingredientes e matérias-primas devem ser adquiridos a fornecedores aprovados e
registados. Este registo deve ser avaliado periodicamente tendo em conta o desempenho anterior
dos fornecedores (capacidade de satisfazer as expectativas, os requisitos e as especificagdes de
qualidade e seguranca alimentar) e os perigos associados ao material e as unidades de producéo.

No anexo IV, parte A, apresenta-se um exemplo de método de avaliacdo dos fornecedores.

5.9.1.2. Especificacoes

Devem ser mantidos documentos com as especificagdes relativas a todos os ingredientes e
matérias-primas utilizados. Estes documentos, para além das caracteristicas de base dos
produtos (composi¢cao quimica, parametros organoléticos, denominagao, etc.), devem conter as
seguintes especificagdes:

. dados e informacgbes de rastreabilidade: nome e origem dos materiais adquiridos, numeros
de registo/aprovacao, numeros do lote de producao e prazos de validade,

. condi¢cdes de armazenagem: temperatura, condigdes de humidade e iluminagao e todos os
outros elementos aplicaveis que possam afetar a qualidade dos produtos e a seguranca
alimentar,

« critérios microbioldgicos,

« niveis maximos de pesticidas, dioxinas, PCB, metais pesados, aflatoxina M4, antibiéticos e
outros medicamentos veterinarios®,

. teor de alergénios,

« contaminantes fisicos: a matéria-prima deve estar isenta de qualquer tipo de matérias
estranhas (metais, plastico, borracha, etc.).

No caso dos queijos destinados exclusivamente a posterior transformacgao, podem exigir-se ao
fornecedor as informagdes complementares necessarias para permitir um manuseamento, uma
preparacao e um tratamento adequados. Sao fornecidos dados mais pormenorizados na secgao
5.1.3. do Guia de Orientagao da EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-prima.

5.9.1.3. Inspecao dos materiais recebidos

Deve existir um procedimento documentado relativo a inspecédo dos materiais recebidos que
especifique a forma como o cumprimento dos requisitos e especificagdes sdo controlados e
verificados.

O nivel a que os controlos a seguir referidos devem ser realizados depende da fiabilidade do
fornecedor, da natureza do material, do impacto que este pode ter na eficacia da transformacgao e
na qualidade do produto acabado:

. inspecgdes visuais, antes e durante a descarga, a qualidade e a seguranga dos materiais
foram mantidas durante o transporte (p. ex., integridade dos selos, auséncia de infestagao,
existéncia de registos da temperatura), a limpeza dos produtos e dos veiculos, as corretas
condicbes de transporte (temperatura, presenca de materiais proibidos na expedi¢ao), etc.,

. verificagdo de que os documentos correspondem a encomenda (quantidade e qualidade),
por exemplo, presenga dos certificados de analise e dos registos das temperaturas de
transporte exigidos,

® Note-se que os teores maximos fixados para o leite também se aplicam aos géneros alimenticios transformados e
compostos por meio de calculo (artigo 2.° do Regulamento (CE) n.° 1881/2006), e que as proibicdes relativas a
utilizagéo, a mistura e a destoxificacdo (artigo 3.° do Regulamento (CE) n.° 1881/2006) s&o aplicaveis.
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. ensaios de avaliagdo organolética da aparéncia, da cor, do cheiro e do gosto,
« ensaios fisicos, ou seja, temperatura a chegada,
. analises quimicas e microbiolégicas para verificar a conformidade com as especificagdes.

Os materiais conformes com as especificacdes sdo aprovados para utilizacdo. Os materiais nao
conformes ou que tenham sido transportados em condi¢des inaceitaveis (apresentando-se sujos,
danificados ou fora da validade) devem ser manuseados de forma a garantir que ndo possam ser
inadvertidamente utilizados até serem devolvidos ao fornecedor.

No caso dos queijos destinados exclusivamente a posterior transformacgao, devem verificar-se os
aspetos seguintes:

« tipo de matéria-prima,
. estado visual dos queijos (p. ex., bolor visivel, acaros do queijo, sujidade, etc.),
. estado dos materiais de embalagem,

. informacdes complementares necessarias para possibilitar a tomada de decisdes quanto a
sua aceitacdo e a eventuais restricdes a sua utilizagado, incluindo sobre o manuseamento,
a preparagao e o tratamento adequados, a natureza de uma eventual contaminacao e
qualquer tratamento prévio.

As orientagdes fornecidas na sec¢ao 5.3.1 do Guia de Orientagdo da EDA/EUCOLAIT sobre o
queijo utilizado como matéria-prima tém de ser respeitadas.

No anexo IV, parte B, apresenta-se um exemplo de um formulario de registo de rece¢éo das
matérias-primas.

5.9.1.4. Condicoes de armazenagem e de manuseamento

Os materiais recebidos tém de ser claramente identificados e adequadamente manuseados e
armazenados até a sua utilizagdo, em conformidade com as especificagdes de armazenagem
aplicaveis.

A armazenagem de queijos utilizados como matéria-prima deve seguir as orientagdes fornecidas
na secg¢ao 5.3.2 do Guia de Orientagdo da EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-
prima.

As instalagdes de armazenagem devem estar bem limpas e organizadas.

Para permitir a limpeza e controlar as pragas, ha que ter em consideragéo a distancia em relagao
as paredes, a existéncia de portas e janelas estanques, bem como de pavimentos, paredes e
estruturas suspensas lavaveis.

Os sacos ou tambores danificados devem ser selados para evitar o derramamento dos produtos e
a sua contaminagao. Os ingredientes contaminados por danos ndo devem ser utilizados devido a
possibilidade de contaminag&o microbiolégica ou com corpos estranhos.

Os recipientes de vidro devem ser armazenados separadamente de outros materiais.

A armazenagem de material alimentar deve seguir o principio de «primeiro a entrar primeiro a
sair» (FIFO), em especial quando a durabilidade dos materiais afetar a seguranga e a adequagao
dos alimentos. E importante instruir o pessoal para que despache primeiro as existéncias mais
antigas. O material alimentar que nao o queijo também deve seguir o principio de «primeiro a
expirar primeiro a sair» (FEFO).

Deve ser utilizada uma codificagéo dos lotes tendo em vista uma correta aplicagado da rotagao das
existéncias.
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5.9.2. Gestao das embalagens adquiridas

A embalagem inclui a embalagem primaria [materiais em contacto com o produto, tais como
recipientes de plastico, cubas e materiais de embalagem em continuo (form-fill-seal)], a
embalagem secundaria (materiais que ndo estdo em contacto com o produto, como as caixas
exteriores de cartdo), as peliculas retrateis e as paletes.

5.9.2.1. Selecao e gestdo dos fornecedores

Todos os materiais de embalagem devem ser comprados a fornecedores aprovados e registados.
Este registo deve ser auditado periodicamente de acordo com um plano de auditoria e tendo em
conta o desempenho anterior dos fornecedores (capacidade de satisfazer as especificacbes) e os
perigos associados ao material.

5.9.2.2. Cumprimento da requlamentacédo

As embalagens primarias devem ser adequadas para estar em contacto com alimentos. Nao
devem:

« constituir um perigo para a saude humana,
« causar alteracdes inaceitaveis da composicado dos produtos alimentares,
« levar a deterioracéo das caracteristicas organoléticas dos produtos alimentares.

Todas as embalagens, tanto as que estdo em contacto com o produto como os involucros e caixas
de protecdo exteriores, devem estar conformes com o Regulamento (UE) n.° 1935/2004. Deve
estar disponivel a documentacéo apropriada para demonstrar este cumprimento. Essa
documentacgao deve ser facultada as autoridades competentes, a seu pedido.

Quando a regulamentacao assim o exija, os fornecedores de materiais de embalagem devem
realizar o ensaio de migragao global previsto para o tipo de material e os ensaios de migragao
especifica para os seus componentes. As garantias devem ter em conta a natureza do produto a
embalar e os tratamentos fisicos (termoformacgao) ou quimicos (desinfecéo) realizados pelo
fabricante durante as operacdes de embalagem.

5.9.2.3. Inspecao dos materiais recebidos

No momento da entrega, as embalagens devem ser submetidas a uma inspecao visual da limpeza
exterior e as que estiverem sujas devem ser rejeitadas.

As paletes de madeira que nao estejam limpas e que se encontrem danificadas devem ser
excluidas do fluxo do processo.

5.9.2.4. Armazenagem e manuseamento

Os materiais de embalagem devem ser armazenados em zonas limpas e secas. Uma vez que
estes materiais ndo sao geralmente limpos antes da sua utilizagdo, devem ser objeto de especial
atencdo durante a armazenagem em armazéns e locais de produgao para evitar a contaminagao
por sujidade, infestagdes e qualquer agente contaminante.

As paletes de madeira podem ser uma fonte de contaminagéo microbioldgica, principalmente as
utilizadas para entregar embalagens e matérias-primas, que estdo com frequéncia bastante sujas.
Devem ser mantidas fora das zonas de transformacéo e confinadas as areas onde o produto ja
esteja embalado e n&do possa ser contaminado. Nas zonas de transformacao, devem utilizar-se
grades, paletes e carrinhos feitos de materiais que possam ser limpos (plasticos, metais) ou que
sejam descartaveis.
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5.9.3. Documentagao

Documentos:

- registo dos fornecedores, incluindo os respetivos niumeros de registo ou de aprovagéo,
- documentos relativos as especificagdes de todas as matérias-primas e ingredientes,

- procedimento de inspec¢ao dos materiais recebidos,

- garantias de que os materiais de embalagem primaria podem ser utilizados sem quaisquer
preocupacdes de segurancga alimentar em relagdo ao produto a embalar e aos tratamentos fisicos
(termoformacao) ou quimicos (desinfecao) realizados pelo fabricante durante as operagodes de
embalagem.

Registos:
- desvios detetados em relacéo as especificagoes,
- resultados das amostragens e analises e de outros testes realizados.

Para facilitar uma rastreabilidade eficaz, os registos dos queijos recebidos que sejam destinados
exclusivamente a posterior transformacao devem estar ligados a identificagao do lote de origem
fornecida pelo fabricante inicial.

5.10. ROTULAGEM

5.10.1. Informacées relacionadas com a seguranca alimentar
Os produtos finais devem ser rotulados com os seguintes elementos:
. marca de identificagado [ver Regulamento (CE) n.° 853/2004],
. origem do produto (nome e endereco do fabricante, do embalador ou do distribuidor),

. periodo de vida util, data de durabilidade minima ou data-limite de consumo [Regulamento
(UE) n.° 1169/2011],

. recomendacées relativas as condigdes de armazenagem,

. lista de ingredientes (deve desenvolver-se um programa de coeréncia dos rétulos para
garantir que a rotulagem dos alergénios esta totalmente conforme com as receitas dos
produtos. Todas as substancias alergénicas presentes na receita devem ser identificadas).

Os requisitos de rotulagem pertinentes devem ser consultados e respeitados [Regulamento (UE)
n.° 1169/2011].

5.10.2. Documentagao

- resultados dos estudos sobre o periodo de vida util.

5.11. ARMAZENS E ARMAZENAGEM

5.11.1. Procedimentos de armazenagem

Os ingredientes e matérias-primas devem ser armazenados as temperaturas especificadas pelo
estabelecimento do setor alimentar responsavel pelo seu fabrico. A gestdo da armazenagem de
outros materiais que nao o queijo deve seguir o principio de «primeiro a expirar primeiro a sair»
(FEFO).

A armazenagem de queijo deve ser efetuada de acordo com o Guia de Orientacao da
EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-prima.

Os materiais que tenham de ser armazenados no frio devem ser imediatamente colocados em
ambientes refrigerados.
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Os produtos acabados devem ser claramente identificados e corretamente manuseados e
armazenados de acordo com os requisitos especificados (ver 5.12).

A gestao da armazenagem dos produtos acabados deve ser efetuada segundo o principio de
«primeiro a entrar primeiro a sair» (FIFO).

Deve afixar-se um termoémetro em posicdo bem visivel numa parede exterior do armazém. A
temperatura deve ser vigiada através de termometros registadores ou de medi¢gdes manuais.

A seguranca da area deve ser garantida através de medidas de restricdo do trafego, e as zonas
pedonais devem estar claramente assinaladas.

5.11.2. Documentagao
- instru¢des de armazenagem,

- resultados da calibracdo dos termdmetros.

5.12. SAIDA DOS PRODUTOS FINAIS

Para cada lote deve ser emitido um documento relativo as especificagdes do produto acabado
(muitas vezes designado por «certidao de nascimento»), em que se especifiquem todos os
requisitos seguintes:

« descricao e composicao do produto,

» lista de ingredientes a incluir no rétulo,

« requisitos e caracteristicas quimicas, fisicas e sensoriais,

« critérios microbiolégicos aplicados para verificar os controlos dos micrébios,

« qualquer teor de alergénios,

. embalagem do produto (incluindo dados de rastreabilidade e informacdes a colocar na
embalagem),

« periodo de vida util e condi¢cdes de armazenagem e transporte correspondentes
(temperatura, condi¢cdes de humidade e iluminagao e todos os outros elementos aplicaveis
que possam afetar a qualidade do produto e a segurancga alimentar),

» as condicdes de utilizacao.

6. SISTEMA HACCP

6.1. PrinciPios HACCP

Cada produtor deve dispor de um sistema HACCP em funcionamento, de acordo com os sete
principios HACCP estabelecidos pelo Codex Alimentarius.

PRINCIPIO 1: Realizar uma anélise dos perigos. Esta analise inclui a identificagdo de potenciais
perigos e da necessidade de os controlar (ou seja, prevengao, redugao para
niveis aceitaveis ou eliminagao).

PRINCIPIO 2: Determinar os pontos criticos de controlo (PCC). Esta determinagéo baseia-se na
avaliagao das medidas de controlo disponiveis no que respeita ao seu efeito
contra os perigos e a possibilidade de serem monitorizadas a tempo de tomar
medidas corretivas imediatas. Os PCC correspondem as etapas em que as
medidas de controlo sdo essenciais para atingir o nivel de controlo necessario (cf.
principio 1).

PRINCIPIO 3: Estabelecer limites criticos. Em cada PCC s&o estabelecidos limites para os
parametros pertinentes utilizados para monitorizar o correto funcionamento das
medidas de controlo. O valor-limite determina se a medida de controlo esta a
funcionar como pretendido ou se ocorreu uma perda de controlo.
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PRINCIPIO 4: Estabelecer um sistema para monitorizar o controlo do PCC.

PRINCIPIO 5: Estabelecer as medidas corretivas a tomar quando a monitorizacao indicar que
um determinado PCC nao se encontra sob controlo. Considera-se que um PCC
nao esta sob controlo quando um ou mais limites criticos sao ultrapassados.

PRINCIPIO 6: Estabelecer procedimentos de verificacdo para confirmar que o sistema HACCP
esta a funcionar eficazmente. As atividades de verificagao também incluem a
verificacao do sistema na sua entidade (pré-requisitos e HACCP).

PRINCIPIO 7: Estabelecer documentacao relativa a todos os procedimentos e registos
apropriados a estes principios e a sua aplicacao.

A criacdo de uma equipa HACCP ¢ essencial para o desempenho do sistema HACCP/PPR.

A equipa HACCP deve combinar conhecimentos multidisciplinares com conhecimentos em
matéria de fabrico de queijo fundido, garantia de qualidade, microbiologia e tecnologias de
transformacao, e possuir experiéncia no dominio do desenvolvimento e aplicacdo de um sistema
HACCP.

O chefe da equipa HACCP tem as seguintes responsabilidades:
e gerir a equipa HACCP e organizar os seus trabalhos,
e assegurar a formacao e a educagao dos membros da equipa HACCP,

e assegurar o estabelecimento, a aplicagdo, a manutencgao e a atualizagao do sistema
HACCP/PPR e

e estabelecer contactos com terceiros sobre questdes relacionadas com o sistema
HACCP/PPR.
6.2. DADOS E INFORMAGOES NECESSARIOS PARA REALIZAR UMA ANALISE DOS PERIGOS

6.2.1. Caracteristicas das matérias-primas e dos ingredientes

Deve ser mantida uma descricdo de cada tipo de matéria-prima, ingrediente e aditivo utilizados,
que indique adequadamente os aspetos microbiolégicos, quimicos ou fisicos que podem ser
importantes para identificar a sua seguranga alimentar e os perigos possiveis (p. ex., composi¢ao,
origem, periodo de vida util, transformacao e manuseamento anteriores, critérios de aceitagéo e

especificagbes aplicaveis).

6.2.1.1.

Matérias-primas

As matérias-primas podem ser classificadas nas seguintes categorias:

queijos, de qualquer teor de matéria gorda e humidade, fabricados no mesmo local ou num
local diferente daquele onde o produto € obtido. O queijo utilizado como matéria-prima
inclui os queijos que durante o fabrico ou a distribuicdo ndo cumpram as especificagdes
comerciais ou higiénicas previstas (queijo recuperado) de acordo com o Guia de
Orientagcao da EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-prima. A origem e o
historial (transformagdao e manuseamento) desse queijo revestem-se de especial
importancia para a analise dos perigos, sobretudo no caso de matérias-primas
recuperadas de outras linhas de transformacgao ou distribui¢ao,

produtos a base de matéria gorda do leite que sdo adicionados para aumentar a
normalizagao do teor de gordura das matérias-primas, de modo a que o produto acabado
atinja o teor de gordura pretendido (p. ex., natas, manteiga, 6leo de manteiga e ghee),

leite e outros produtos lacteos exceto queijo e produtos lacteos ricos em matérias gordas,
ou seja, produtos que sao adicionados para reduzir a normalizagado do teor de gordura e/ou
a normalizacao do teor de matéria seca da matéria-prima incorporada, de modo a obter a
composicao pretendida do produto final (p. ex., leite concentrado, leitelho, leite em po,
proteinas do leite, soro de leite em pé e lactose),
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. gordura vegetal (s6 em caso de produtos misturados).
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6.2.1.2. Ingredientes alimentares

Cada ingrediente alimentar utilizado deve ser descrito. A descrigdo deve incluir informagdes sobre
o estado microbioldgico e as especificagdes do ingrediente, bem como sobre a forma como foi
preparado ou transformado antes da entrega.

Entre os ingredientes utilizados figuram os seguintes:
« cloreto de sédio e sucedaneos de sal (p. ex., cloreto de potassio),
« agua,

. gelatina, amidos e féculas, que podem ser utilizados como estabilizadores, desde que
apenas sejam adicionados nas quantidades funcionalmente necessarias para servirem de
estabilizadores ou espessantes,

« vinagre,

. outros ingredientes utilizados para caracterizar (aromatizar) o produto, tais como
especiarias, outras plantas e outros alimentos preparados.

6.2.1.3. Aditivos alimentares

Cada aditivo utilizado deve ser descrito. A descricao deve especificar a quantidade de cada aditivo
adicionado, uma lista das substancias adicionadas como agentes de transporte juntamente com o
aditivo e o nivel maximo fixado pela legislacdo. As fichas de dados dos produtos fornecidas pelo
produtor devem ser conservadas na documentacgao.

Podem utilizar-se diversos tipos de aditivos com funcdes diferentes no processo de produgao e
para estabilizar o produto durante o seu periodo de vida util. Normalmente, utilizam-se os
seguintes aditivos:

. sais de fuséo (p. ex., polifosfatos de sddio e citratos de sddio): facilitam a fase de fusado, ao
mesmo tempo que transformam o gel de caseina do queijo numa fase soluvel para obter
uma emulsdo de matérias gordas na agua,

. reguladores de acidez (p. ex., acidos organicos como o acido citrico, lactico ou acético, ou
o hidrogenocarbonato de sédio e/ou carbonato de calcio),

. corantes (p. ex., anato, betacaroteno, clorofila, riboflavina),

« conservantes (p. ex., sorbato de potassio ou sorbato de sédio, propionato de potassio ou
propionato de sédio, nisina): a sua agéo antimicrobiana, combinada com um tratamento
térmico adequado, permite que o periodo de vida util do produto seja de varios meses,

. estabilizadores e espessantes,
. antiaglomerantes.

6.2.1.4. Adjuvantes tecnoldgicos

Cada adjuvante tecnoldgico utilizado deve ser descrito. Os adjuvantes tecnolégicos devem ser
adequados a sua finalidade e de qualidade alimentar. A sua descrigdo deve especificar a
quantidade de cada substancia adicionada e uma lista das substancias adicionadas como agentes
de transporte juntamente com o aditivo.

6.2.1.5. Materiais de embalagem

Os materiais de embalagem primaria devem ser descritos. A descri¢cado deve especificar o
material, qualquer revestimento e cores usadas na impressao. As fichas de dados dos produtos
fornecidas pelo produtor devem ser conservadas na documentagao.

6.2.2. Etapas de fabrico e fluxogramas

As principais etapas do processo de produg¢do devem ser descritas e associadas a um
fluxograma/diagrama de fluxo claro com a sequéncia e a interagao das etapas de transformacgao.
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Todos os requisitos juridicos aplicaveis as diversas etapas devem ser identificados.

As etapas especificas do processo de fabrico de queijo fundido incluem:

6.2.2.1. Fuséo e emulsificacido

O queijo é constituido por gel de paracaseina com glébulos de gordura ocluidos e humidade. Os
sais de fusdo atuam de forma indireta, promovendo (juntamente com o calor e as forgas de tragao)
varias alteragdes fisico-quimicas* na mistura que convertem a paracaseina insollivel em
paracaseinato de sddio, o qual fixa a agua e emulsifica o 6leo livre durante o processo de
transformacéo.

6.2.2.2. Tratamento térmico

O tratamento térmico do queijo fundido € normalmente realizado por meio de um permutador de
calor com raspador, um permutador de calor tubular ou um sistema UHT de injegéo direta.

No fabrico de queijo fundido, a concegao do processo de tratamento térmico varia
consideravelmente consoante as matérias-primas utilizadas, o tipo de queijo fundido (p. ex., para
barrar ou em porgdes) e os géneros alimenticios aromatizantes. Contudo, todos os tratamentos

térmicos aplicados devem incluir uma etapa de aquecimento superior a 80 °C durante mais de 1
minuto.

Exemplos de tratamento térmico aplicado:

1. 135 °C durante, pelo menos, 5 minutos (esterilizagdo comercial), seguido de enchimento a
quente,

130 °C durante 5 ou 8 segundos (tratamento UHT), seguido de enchimento a quente,

3. 106 °C durante, pelo menos, 2 minutos (pasteurizagao), seguido de arrefecimento para 90
°C e armazenagem (pelo menos 30 minutos) com arrefecimento natural até ao enchimento
a mais de 60 °C,

4. 90 °C durante, pelo menos, 1 minuto (pasteurizagéo), seguido de armazenagem com
arrefecimento natural até ao enchimento a mais de 60 °C.

Os exemplos 1 e 3 sdo normalmente aplicados quando se pretende controlar os Lactobacilli.

6.2.2.3. Processo de enchimento

Nas linhas de produgado com enchimento a quente, o queijo fundido € introduzido no material de
embalagem primaria a temperaturas que minimizam as consequéncias de uma eventual
recontaminagao (por contacto ou através do ar) devido ao efeito de pasteurizagéo produzido pela
temperatura do préprio produto. As porgdes de queijo fundido e as fatias embaladas
individualmente s&o exemplos tipicos deste processo.

Num processo de produ¢ado com enchimento a frio, o queijo tratado termicamente é arrefecido
para temperaturas inferiores a de pasteurizagido antes de ser introduzido na embalagem primaria.
Todos os microbios, leveduras semelhantes a esporos e bolores habitualmente presentes num
ambiente de produgédo normal sao suscetiveis de recontaminar a superficie do produto.

Outra tecnologia de processo a frio consiste na extrusao do queijo derretido quente (p. ex., a

80 °C) para um rolo compressor de ago inoxidavel frio, de onde é despejado sob a forma de uma
tira achatada numa correia transportadora que o leva até uma unidade de corte em fatias e
embalagem. Neste periodo, o produto esta exposto ao ar ambiente durante cerca de 1 minuto.

6.2.2.4. Fluxograma

* Por exemplo, sequestro de calcio (troca idnica), hidratagao e dispersao de paracaseina, emulsificacdo de gordura livre
e formacao de estruturas (cristalizacdo de gordura, interagcdes entre proteinas e interagdes entre glébulos de gordura
revestidos de paracaseinato e paracaseinato disperso).
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O fluxograma deve mostrar igualmente:

« 0s pontos onde as matérias-primas, os ingredientes e os produtos intermédios entram no
fluxo,

« 0s pontos onde o reprocessamento e a reciclagem sao efetuados,

« 0s pontos onde os produtos finais, os produtos intermédios, os subprodutos e os residuos
sao libertados ou eliminados.

Apresenta-se, seguidamente, um esquema do fluxo do processo de producao de queijo fundido:
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| Arrefecimento |
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v

Armazenagem de produtos finais

A

40



GUIA DE HIGIENE DA ASSIFONTE

6.2.3. Caracteristicas dos produtos finais

Deve conservar-se uma descrigdo das caracteristicas de cada produto final (fatores intrinsecos)
que indique adequadamente a composicado, a embalagem, o periodo de vida util pretendido com
as condi¢des de armazenagem, a denominacgao, a utilizagio prevista do produto e o método de
distribuicao previsto.

Os fatores intrinsecos do queijo fundido sdo normalmente os seguintes:
. pH:5,2a5,8 (o queijo de barrar é geralmente mais acido do que o queijo em porgdes),
« sais de fusdo até 3 %,

« conservantes, por exemplo nisina, em concentracdes que nao excedam os niveis maximos
especificados na legislagao.

Os aspetos organoléticos, tais como a apresentacéo, a estrutura, o sabor e o cheiro, devem ser
especificados, uma vez que sido elementos essenciais para avaliar a qualidade global do
processo.

6.3. ANALISE DOS PERIGOS (PRINCiPIO 1)

O objetivo da analise dos perigos é determinar os perigos biolédgicos, fisicos e quimicos que tém
de ser controlados, o grau de controlo necessario para garantir a seguranca alimentar e a
combinacédo de medidas de controlo necessaria. A analise deve incluir todos os perigos
provenientes dos ingredientes e matérias-primas, incluindo alergénios, do processo e do pessoal,
do ambiente de transformacéo, da embalagem e da armazenagem.

No anexo lll apresenta-se um modelo de analise dos perigos para o queijo fundido, para fins de
formacéo.
6.3.1. Identificagao dos perigos

O objetivo desta etapa ¢ identificar os perigos que, tendo em conta o programa de pré-requisitos
em vigor, sao suscetiveis de ocorrer em todas as fases de transformagao do queijo fundido.

A identificacao deve basear-se nos seguintes elementos:

. informacbes e dados disponiveis sobre as matérias-primas, os ingredientes e o processo
de transformacao,

. experiéncia,
. dados epidemiolégicos e outros dados histdricos,

. informagdes oriundas da cadeia alimentar sobre os perigos para a seguranga alimentar
que podem ter relevancia para o controlo dos perigos (ver secgéo 5.1.3 do Guia de
Orientacao da EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-prima).

Os perigos que estao normalmente associados ao fabrico de queijo fundido s&o os seguintes:
« Perigos microbioldgicos:

o bactérias patogénicas provenientes das matérias-primas (L. monocytogenes, E. coli
verotoxigénica, S. aureus e Salmonella) e dos ingredientes (Salmonella, CI.
perfringens, Cl. Botulinum, B. cereus e L. monocytogenes),

o micotoxinas eventualmente presentes no queijo (ver anexo Il do Guia de
Orientacao da EDA/EUCOLAIT),

o toxinas bacterianas eventualmente presentes nas matérias-primas (p. ex.,
enterotoxinas estafilocécicas presentes em alguns queijos de leite cru) e nos
ingredientes,
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O

perigos adicionais associados a géneros alimenticios aromatizantes (p. ex.,
especiarias, ervas aromaticas, fiambre, frutas, cogumelos, etc.),

agentes patogénicos que possam ser transferidos do pessoal,

bolores e bactérias patogénicas provenientes do ambiente de transformacao e de
embalagem suscetiveis de causar nova contaminagao.

« Outros perigos biologicos:

O

alergénios presentes nos ingredientes e nos equipamentos (p. ex., lubrificantes).

« Perigos quimicos:

O

residuos de pesticidas presentes nas matérias-primas e nos ingredientes (p. ex.,
produtos ricos em matérias gordas),

contaminantes ambientais presentes nos ingredientes e matérias-primas (p. ex.,
dioxinas e PCB semelhantes a dioxinas, metais pesados),

contaminantes provenientes de atividades de transformacéo (fluidos de
refrigeracao, lubrificantes e desinfetantes),

aditivos transferidos (com DDA numeéricas especificadas) das matérias-primas e
dos ingredientes,

contaminantes provenientes dos materiais em contacto com os alimentos, incluindo
revestimentos, ceras e plastico flexivel, como o das peliculas de cura (p. ex., 6leos
minerais);

perigos adicionais associados a géneros alimenticios aromatizantes (p. ex.,
especiarias, plantas aromaticas, fiambre, frutas, cogumelos, etc.).

« Perigos fisicos: (vidro, residuos de ossos ou insetos, fragmentos de metal, plastico duro,

etc.)

O

o O O O O

vidros de janelas nao protegidas, lampadas, tubos de néon, termémetros, material
laboratorial de vidro, ralos de vigia dos reservatérios, lampadas anti-insetos ou
outros equipamentos de vidro,

residuos de insetos provenientes de matérias-primas, ingredientes e materiais de
embalagem,

madeira das paletes ou de equipamentos de madeira,

metal de maquinas ou equipamentos incorretamente fabricados ou mantidos,
plastico dos baldes, caixas ou escovas,

pedras de pavimentos ou paredes danificados,

utensilios utilizados na zona de produgéo e perdidos pelo pessoal (lapis, facas,
chaves, etc.).

6.3.2. Determinacgao dos niveis aceitaveis

Sempre que possivel, deve determinar-se o nivel aceitavel de cada perigo no queijo fundido. O
nivel deve ter em conta os requisitos regulamentares e a utilizagédo prevista do produto.

Para os fabricantes de produtos de consumo, o «nivel aceitavel» refere-se ao nivel aceitavel de
um determinado perigo no produto final.

A justificacao e o resultado da determinacao de outros niveis aceitaveis devem ser registados num
documento escrito.

6.3.2.1. Limites estabelecidos para os ingredientes e matérias-primas

42



GUIA DE HIGIENE DA ASSIFONTE

Géneros alimenticios a que o critério

Contaminantes Niveis maximos

Aflatoxinas B1, B2, Gl e G2
(soma)

Aflatoxina M1

Outras micotoxinas
(desoxinivalenol, zearalenona e
toxina T-2 e HT-2)

Chumbo

se aplica

Varios ingredientes e especiarias secos

Leite cru

Farinhas, etc.

Ver Regulamento (CE)
n.° 1881/2006 da
Comisséo

Carnes, plantas, frutas, bagas,
Oleos e matérias gordas do leite
Carnes

Plantas, ervas aromaticas frescas,
cogumelos de cultura

Oleos e gorduras vegetais

Carne

Leite cru

Oleos e gorduras

Cadmio

Dioxina

Benzo(a)pireno

2,5 pg/g de gordura
[Regulamento (UE)
n.° 1259/2011 da Comissao]

Dioxinas Soma de dioxinas
(PCDD/F-TEQ-OMS)

Produtos lacteos > 2 % de gordura
(incluindo queijo fundido)

Géneros alimenticios a que o critério

. Niveis maximos
se aplica

Contaminantes

Soma de dioxinas e PCB
semelhantes a dioxinas (PCDD/F-
PCB-TEQ-OMS)

5,5 pg/g de gordura
[Regulamento (UE)
n.° 1259/2011 da Comissao]
Consultar o
Regulamento (CE)
n.° 396/2005 e a base
de dados da UE sobre
pesticidas

Produtos lacteos > 2 % de gordura
(incluindo queijo fundido)

Leite e natas, ndo concentrados e sem
adicao de agucar ou outros
edulcorantes, manteiga e outras
matérias gordas provenientes do leite,
queijo e requeijao

Residuos de pesticidas

http://ec.europa.eu/food/plant/pes
ticides/eu-pesticides-
database/public/?event=homepag
e&language=PT

6.3.2.2. Limites estabelecidos para o queijo fundido

O critério microbioldgico seguinte foi estabelecido pelo Regulamento (CE) n.° 2073/2005 da
Comissao:

Pré-requisitos para a aplicagao

Organismo Outras condicoes

Fase de Natureza do
nj|c M . ~
aplicacao produto

Produtos que
permitem o
crescimento de

Este critério apenas se aplica se o
fabricante tiver demonstrado, a
contento da autoridade competente,

Produtos ~ L
L. que o produto ndo excedera o limite
colocados . .
monocytogenes | de 100 ufc/g até terminar o seu
no mercado . S
L. d t g periodo de vida util.
51 0 | 100 ufc/g urante o | (sera
monocytogenes seu periodo | provavelmente o | O operador pode fixar limites para
de vida util. | caso dos efeitos de verificagdo durante o

produtos com
elevado teor de
humidade
relativa)

processo, se estes forem
suficientemente baixos para
garantir que o limite ndo é excedido
no final do periodo de vida util.
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Antes de o Este critério é aplicavel se o
produto fabricante néo tiver efetuado
Nao deixar de estudos que demonstrem que o
5 | 0 | detetadas | estar sob o produto ndo excedera o limite de
em25g controlo 100 ufc/g até ao termo do periodo
imediato do de vida util.
fabricante.
Produtos que nao e .
: Este critério apenas se aplica se o
permitem o : .
. fabricante tiver demonstrado, a
crescimento de .
Produtos L contento da autoridade competente,
colocados ' que o produto nao permite o
monocytogenes :
no mercado crescimento de L. monocytogenes.
5|0 [100uferg | duranteo | (sera O operador pode fixar limites para
seu periodo | provavelmente o . e
L efeitos de verificagdo durante o
de vida util. | caso dos
processo, se estes forem
produtos com - .
. suficientemente baixos para
baixo teor de ; P .
; garantir que o limite nao é excedido
humidade ' . L
X no final do periodo de vida util.
relativa)
O critério aplica-se quando o leite,
ou o soro de leite, é utilizado
Durante o diretamente como matéria-prima.
processo de Qualquer E. coli sera destruida por
_ 100 ufc/ fabrico, em que a | meio de um tratamento térmico
E. coli 512 g 1 000 ufc/g cor!tggem de E. rapidamente aplicado apés a
colie mistura com outros ingredientes.
previsivelmente | por conseguinte, as analises ndo
mais elevada constituem um meio util para
verificar a higiene do processo de
transformagao.

Substancia

Estanho (naforma
inorganica)

Queijo fundido em
lata

Nivel maximo
200 mg/kg

[Regulamento (UE) n.° 1881/2006 da Comissao]

Dioxinas Soma de
dioxinas (PCDD/F-
TEQ-OMS)

Queijo fundido com >
2 % de gordura

2,5 pg/g de gordura

[Regulamento (UE) n.° 1259/2011 da Comissao]

Soma de dioxinas e
PCB semelhantes a
dioxinas (PCDD/F-
PCB-TEQ-OMS)

Queijo fundido com >
2 % de gordura

5,5 pg/g de gordura

[Regulamento (UE) n.° 1259/2011 da Comissao]

Residuos de
pesticidas

Consultar a base de dados da UE sobre pesticidas
http://ec.europa.eu/food/plant/pesticides/eu-pesticides-
database/public/?event=homepage&language=PT

6.3.2.3. Qutras orientacées

Os microrganismos a seguir referidos podem apresentar perigos significativos, sendo, por
conseguinte, conveniente avaliar a necessidade do seu controlo através de medidas geridas pelo

plano HACCP.

Agente patogénico

Doses infecciosas minimas
comunicadas

Outros objetivos
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Aeromonas 10° - 10" células/dose’
hydrophilae

Campylobacter jejuni 500 células/dose®
Clostridium

; 108 células/dose’
perfringens

E. coli patogénica

- EPEC®/EIEC® 10° - 10° células/dose™®

- ETECY 10® - 10" células/dose '

- VTEC*/EHEC™ 10 - 100 células/dose

Salmonella spp. 10" - 10* células/dose™® N3o detetadas em 5 x 25 g"7
Enterotoxinas 002 - 0.1 ug/dose™ Nd
estafilocOcicas ’ 1 HG

Staphylococcus aureus } Nunca deve exceder 100 000
(células veg.) ufc/g

Yersinia enterocolotica 10° - 107 células/dose®

gg\%ﬂfpo”d'“m 10 - 80 células/dose®

Podem encontrar-se mais orientagdes sobre os contaminantes presentes nos materiais em
contacto com os alimentos no Regulamento (CE) n.° 1935/2004 relativo aos materiais e objetos
destinados a entrar em contacto com os alimentos e nas bases de dados conexas.

6.3.3. Avaliagao dos perigos

O objetivo desta avaliagédo é avaliar os perigos identificados na secc¢éo 6.3.1, a fim de identificar
aqueles que tém de ser controlados. Uma avaliagao dos perigos determina se é necessario
eliminar cada perigo ou reduzi-lo para niveis aceitaveis, a fim de obter um produto final seguro, e
se é necessario um controlo especifico para alcancar niveis aceitaveis.

A equipa HACCP deve avaliar cada perigo para a seguranga alimentar de acordo com a possivel
gravidade dos efeitos nocivos para a saude e a probabilidade da sua ocorréncia. Os resultados e
a respetiva fundamentagao devem ser registados.

Os perigos podem ser classificados em fungédo da sua importancia, ponderada com base na
probabilidade de ocorréncia nos géneros alimenticios, nos niveis esperados dessa ocorréncia e na
gravidade dos efeitos nocivos para a saude que podem causar, por exemplo, do seguinte modo:

° FDA

® EFSA (2004a); CID-OMS (2000)

" EFSA (2004b); FDA; FSANZ (2006); CID-OMS (2000)
® Eschericia coli enteropatogénica

® Escherichia coli enteroinvasiva

'* FSANZ (2006); CID-OMS (2000)

" Escherichia coli enterotoxigénica

'2 FSANZ (2006)

'3 Escherichia coli produtora de verotoxina

'Y Escherichia coli entero-hemorragica

'S FDA; ILSI (2001); Tilden et al., (1996); Lahti (2003).
' FAO/OMS (2004); FDA; FSANZ (2006)

' Regulamento (CE) n.° 2073/2005

'® CE (2003)

' FSANZ (2006)

% Dawson (2005); IFST (2001); FDA; FSANZ (2006)
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eso relativo

4 3 2 1
Pardmetro
ProbaAblll_dade de Provavel Frequente Ocasional Rara
ocorréncia
Muito baixo
Elevado ( “ﬂgg;rgggs Baixo (niveis
Nivel esperado (acima da dose P niveis (muito abaixo dos insignificantes,
infecciosa/prejudicial) o niveis aceitaveis) dificilmente
aceitaveis) detetaveis)
Gravidade dos Moderada - : .
. . . . Ligeira (diarreia
efeitos nocivos . Grave (diarreia
A Muito grave (morte, o . sem
para a saude que L (hospitalizagao, sanguinolenta, N
doenga cronica, X 7 ~ complicagoes,
podem ser SN doenga mais desidratacao,
deficiéncia) . desconforto,
causados pelo prolongada) cancerigeno, . i
. e hipersensibilidade)
perigo alergénico)

As informagdes necessarias para realizar a avaliagao dos perigos podem ser obtidas na literatura
cientifica, em bases de dados, junto das autoridades oficiais e regulamentares e através de
competéncias externas.

A analise dos perigos podera concluir que um perigo nao necessita de controlo. Tal podera
acontecer, por exemplo, se a introdugéo ou a ocorréncia do perigo nao ultrapassar o nivel

aceitavel mesmo que ndo se prevejam quaisquer medidas para o controlar. Essa situagao podera
verificar-se, por exemplo, se os programas de pré-requisitos tornarem a introducéo ou a

ocorréncia do perigo improvavel ou tdo baixa que o nivel aceitavel sera respeitado em qualquer

dos casos. Um programa de pré-requisitos normalmente utilizado para esse efeito consiste na
monitorizagao e verificagdo da observancia das especificacbes relativas as matérias-primas e aos

ingredientes.
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6.3.4. Documentacao da analise dos perigos (Principio 7 — parcial)
Os documentos e registos devem ser conservados até deixarem de ser pertinentes.
Os documentos devem ser datados e assinados por uma pessoa responsavel.

A documentacéo relativa ao sistema HACCP deve conter os seguintes elementos:

- membros da equipa HACCP,
- analise dos perigos:
- lista dos perigos e justificagdes para a sua escolha (p. ex., 0 presente guia),
- definicao da utilizagao prevista para o produto e os grupos de consumidores vulneraveis,
- niveis aceitaveis de perigos no produto final,
- justificacao e resultados da determinagéo de outros niveis aceitaveis,
- resultados da avaliagao dos perigos,

- especificagdes relativas as matérias-primas e aos ingredientes, incluindo as especificagoes do
fornecedor,

- especificacdes relativas aos produtos acabados,
- certificados de conformidade dos materiais em contacto com o produto.

Dos registos HACCP devem constar:

- as atas das reunides da equipa HACCP.

6.4. PLANO HACCP (PRINCIiPIOS 2 A 5)

Apresenta-se no anexo Il um modelo de plano HACCP para o queijo fundido, para fins de
formacgao.

6.4.1. Selecao das medidas de controlo e identificagdo dos pontos criticos de controlo
(PCC)

Os PCC correspondem as etapas em que se situam as medidas de controlo identificadas.

A combinacao de medidas de controlo escolhida deve ser capaz de controlar os perigos de modo
que os niveis aceitaveis ndo sejam excedidos. Muitas vezes é necessario tomar mais de uma
medida para controlar determinados perigos para a seguranca alimentar e também € possivel que
uma mesma medida controle varios desses perigos.

O controlo consiste quer em prevenir a ocorréncia de um perigo, quer em evitar ou protelar o seu
aumento, quer ainda em reduzir a sua concentragéo e/ou a sua frequéncia.

Em relacdo a cada perigo que tenha de ser controlado, deve avaliar-se quais s&o as medidas de
controlo (nomeadamente nas fases de transformacgao), tomadas isoladamente ou em combinacéo,
capazes de impedir efetivamente que os niveis aceitaveis identificados ndao sejam ultrapassados
no produto final.

Entre as informacdes necessarias para aferir os efeitos de uma medida de controlo figuram as
seguintes:

. aforma como a medida de controlo afeta os perigos (ou seja, a sua redugéo, o controlo do
seu aumento e/ou o controlo da frequéncia com que ocorrem).

Por exemplo, os tratamentos térmicos a temperaturas relativamente baixas podem
desencadear esporulagao e nao sdo recomendados quando for provavel a presencga de B.
cereus ou C. botulinum (p. ex., em certas especiarias),

« em que medida os niveis de perigo sao afetados (em termos qualitativos, semiquantitativos
ou quantitativos).
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Muitas vezes, o efeito depende do rigor da medida de controlo (p. ex., temperatura, tempo,
concentracao e frequéncia). Por conseguinte, ao realizar a avaliagdo, é conveniente obter
dados sobre as relagdes entre a intensidade e o efeito (p. ex., valores D de um tratamento
térmico),

parametros operacionais, incluindo a incerteza operacional (p. ex., flutuagéo e/ou
probabilidade de falha operacional), e gama de intensidade operacional pratica.

Cada PCC identificado deve ser descrito da seguinte forma:

6.4.2.

localizacao (etapa do processo) e numero do PCC,
medida(s) de controlo associadas ao PCC,

perigos que o PCC visa controlar,

limites criticos e como serdo controlados,

procedimento de monitorizagao, ou seja, a natureza da monitorizagao, a sua frequéncia,
responsabilidade e documentacéo,

calibracdo do equipamento de monitorizagéo (procedimento, frequéncia e documentagao),

medidas corretivas, ou seja, o que fazer quando o limite critico € excedido.

Estabelecimento dos limites criticos de cada PCC

A monitorizagcdo de um PCC baseia-se no controlo de determinados limites criticos.

Um limite critico determina quando é necessario tomar medidas corretivas e deve:

ser utilizado para demonstrar que as medidas de controlo aplicadas num PCC estao a
produzir efeitos,

ser estabelecido de modo a garantir que os niveis aceitaveis identificados para um perigo
para a segurancga alimentar (ver 6.3.2) ndo serao excedidos no produto final,

corresponder aos parametros operacionais utilizados, tendo todavia em conta eventuais
variagdes durante a operacgéao (p. ex., flutuagéo da temperatura) e a incerteza da medicao,

ser mensuravel ou observavel em tempo util para permitir a ado¢ao de medidas imediatas.

As razdes subjacentes a escolha dos limites criticos devem estar documentadas.

Os limites criticos baseados em dados subjetivos (como a inspegao visual do produto, do
processo, do manuseamento, etc.) devem ser apoiados por instrugdes ou especificagbes e/ou por
educacao e formagao.

No caso dos PCC destinados a controlar mais de um perigo, os limites criticos devem ser
determinados em relacdo a cada perigo e deve aplicar-se o limite mais rigoroso.

6.4.3.

Sistema de monitorizagao dos pontos criticos de controlo

O sistema de monitorizagdo deve ser constituido pelos procedimentos, instrugdes e registos
pertinentes, abrangendo os seguintes aspetos:

a quem compete realizar a monitorizagéo e a verificagéo (responsabilidade e autoridade no
que se refere a monitorizagao e a avaliagao dos seus resultados),

quando sao realizadas a monitorizagao e a verificagao (frequéncia da monitorizagao),

forma como a monitorizagao e a verificagao sao realizadas (dispositivos de controlo
utilizados e métodos de calibragao aplicaveis),

registo dos requisitos e dos métodos.
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Os métodos de monitorizacao e a sua frequéncia devem ser capazes de determinar se os limites
criticos foram excedidos, com tempo suficiente para isolar o produto antes de este ser utilizado ou
consumido.

As medicdes fisicas e quimicas que fornecem informacdes sobre o grau de controlo
microbioldgico sado frequentemente preferidas as analises microbioldgicas porque podem ser
efetuadas rapidamente. Para efeitos de verificagéo, a utilidade das analises microbiolégicas
depende da incerteza do desempenho da medida de controlo e do sistema de monitorizagéo.
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6.4.4. Medidas a tomar quando os resultados da monitorizagcao excederem os limites
criticos

Em relacdo a cada limite critico, as medidas corretivas devem ser planeadas com antecedéncia,
para poderem ser acionadas sem demora quando a monitorizac&o indicar que houve perda de
controlo.

As medidas corretivas sdo desenvolvidas para auxiliar os operadores a tomarem as decisdes
adequadas para voltar a colocar o processo sob controlo de modo a que a producg&o possa ser
retomada.

As medidas corretivas dividem-se, normalmente, em trés partes:
« medidas de contencgdo, que sdo imediatamente tomadas:

o para impedir que continuem a ser produzidos géneros alimenticios potencialmente
perigosos e

o para controlar os produtos que possam ter sido afetados durante o periodo em que
o PCC esteve fora de controlo,

« medidas corretivas a curto prazo, que visam resolver os problemas a curto prazo para
recuperar o controlo e evitar que o problema se repita e

« medidas corretivas a longo prazo, que sdo tomadas com o intuito de reduzir
consideravelmente o risco de recorréncia do problema ou de o evitar por completo.

A descricdo adequada de uma medida corretiva inclui os seguintes elementos:
. identificacdo da pessoa ou pessoas responsaveis pela aplicacdo dessa medida,
« descricdo da natureza da medida,

. requisitos de registo (p. ex.: data, hora, tipo de medidas tomadas e quaisquer verificacoes
posteriores).

6.4.5. Documentagao do plano HACCP (Principio 7 — parcial)

Os documentos e registos devem ser conservados durante o tempo suficiente para permitir a
auditoria do sistema HACCP e, pelo menos, até terminar o periodo de vida util do produto.

Os documentos devem ser datados e assinados por uma pessoa responsavel.

A documentacéo relativa ao sistema HACCP deve conter os seguintes elementos:

- certificados de conformidade das embalagens,

- certificados de conformidade dos materiais em contacto com o produto,

- fundamentos da escolha das medidas de controlo,

- fundamentos da determinagao dos PCC e dos limites criticos correspondentes,
- fluxograma e descrigéo das fases do procedimento,

- um plano HACCP.

Dos registos HACCP devem constar:

- as atas das reunides da equipa HACCP,

- 0s resultados de monitorizacdo dos PCC,

- o0s desvios e as medidas corretivas levadas a cabo,

- as avaliagdes respeitantes ao manuseamento, a utilizagao e a libertagdo dos lotes afetados,
- os resultados das atividades de verificagao,

- quaisquer alteragdes introduzidas no sistema HACCP.
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6.5. REvVISAO

A analise dos perigos e as consequentes modificagdes do plano HACCP devem ser repetidas
anualmente ou sempre que qualquer dos seguintes elementos sofra alteracoes:

« receitas ou novos produtos,

. matérias-primas e ingredientes,

. tecnologias e equipamentos de transformacao,

. instalacbes de transformacéo,

« programas de limpeza,

. embalagem, armazenagem e distribuicdo esperada,

« requisitos regulamentares,

« conhecimentos relativos aos perigos para a seguranga alimentar e as medidas de controlo,

« qQueixas que indiquem a existéncia de perigos inesperados para a seguranga alimentar
associados ao produto.

7. TRATAMENTO DOS PRODUTOS NAO CONFORMES

Considera-se que existe ndo conformidade quando as matérias-primas, os materiais de processo
ou o produto acabado nao cumprem os requisitos estabelecidos (p. ex., especificagdes, plano de
qualidade, valores analiticos e contratos).

Quando os limites criticos dos PPC forem ultrapassados, ou houver uma falta de controlo dos
PPC suscetivel de afetar a seguranca alimentar do produto final, os produtos afetados devem ser
identificados como «produtos potencialmente perigosos» no que diz respeito ao seu
manuseamento, utilizacao e libertacao.

71. TRATAMENTO

Todos os lotes do produto que sejam potencialmente perigosos devem ser mantidos sob controlo,
a fim de impedir utilizagdes involuntarias e a sua entrada na cadeia alimentar, até serem avaliados
ou escoados para outras utilizagdes (nao alimentares).

O pessoal que detete um produto ndo conforme deve ser responsavel pelo seu bloqueio imediato
e pela comunicacgao desse desvio. Deve ser enviado um relatério do desvio a pessoa responsavel
pela aplicagcao de medidas corretivas e pelo respetivo seguimento.

Ver exemplo de um relatério de desvio no anexo IV, parte C.

Os produtos nao conformes devem ser marcados ou colocados numa zona devidamente
assinalada imediatamente apds a detecao da ndo conformidade.

7.2. DECISAO SOBRE O DESTINO A DAR AO PRODUTO

Um produto potencialmente perigoso so6 pode ser libertado quando:

« outros elementos de prova para além dos resultados da monitorizagdo demonstrarem que
as medidas de controlo foram eficazes,

. 0s dados disponiveis mostrarem que o efeito combinado das medidas de controlo
referentes a esse produto especifico esta conforme com o desempenho previsto (ou seja,
com os niveis aceitaveis identificados),

. 0s resultados da amostragem, da analise e/ou de outras atividades de verificagdo
demonstrarem que o lote de produto afetado respeita os niveis aceitaveis identificados
para os perigos em causa.
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Se o lote de produto n&o for aceitavel para libertacdo deve ser tratado de uma das seguintes
formas, consoante for mais adequado a natureza da nao conformidade:

. reprocessamento, para assegurar que o perigo em causa seja reduzido para o nivel
aceitavel determinado,

« continuacao da transformacao, por exemplo, por outra empresa do setor alimentar que
reduza o perigo em causa para os niveis aceitaveis determinados antes de o produto
entrar na cadeia alimentar como alimento pronto para consumo (ver Guia de Orientacéo da
EDA/EUCOLAIT sobre o queijo utilizado como matéria-prima),

« destruigao e/ou eliminagao e utilizagdo como subproduto animal.

Se depois de os produtos deixarem de estar sob o controlo do fabricante se concluir que nao sao
seguros, o fabricante deve notificar as partes interessadas em causa e dar inicio a
recolha/retirada.

Apresenta-se um exemplo de formulario de registo para 0 manuseamento de produtos
potencialmente perigosos no anexo IV, parte D.

7.3. RECOLHAS/RETIRADAS

Deve existir um procedimento escrito para a retirada/recolha dos produtos, que possa ser
acionado rapidamente e em qualquer momento, dentro ou fora do horario laboral.

O procedimento de retirada/recolha deve ser submetido a ensaios adequados para demonstrar
que é exequivel e que fica operacional num periodo de tempo razoavel.

A retirada é efetuada quando nenhum produto afetado foi ainda disponibilizado aos consumidores
e visa impedir a sua distribuicdo, exposi¢cao ou oferta aos consumidores. E necessario proceder a
recolha quando ja existem produtos afetados na posse dos consumidores.

O(s) procedimento(s) deve(m) incluir:

. anotificagdo as partes interessadas em causa (p. ex., autoridades competentes?, clientes
e/ou consumidores) do motivo da retirada/recolha, das medidas tomadas para prevenir
quaisquer riscos para o consumidor final e, se necessario, de eventuais medidas que o
consumidor deva tomar,

« o tratamento dos produtos retirados/recolhidos, bem como dos lotes do produto afetados
ainda em armazém,

« asequéncia das medidas a tomar.

Também deve existir um procedimento para lidar com os produtos que tenham sido objeto de
retirada/recolha por ndo serem seguros. O procedimento deve garantir que os produtos
retirados/recolhidos de fontes ndo controladas pela organizagao (p. ex., distribuidores, grossistas,
retalhistas e consumidores) ndo sao acidentalmente reintroduzidos na cadeia alimentar nem
contaminam outros géneros alimenticios durante o seu manuseamento.

Os produtos retirados/recolhidos devem ser guardados de forma segura ou mantidos sob
vigilancia até serem destruidos, utilizados para fins diferentes dos inicialmente previstos,
considerados seguros para a mesma (ou outra qualquer) utilizagao prevista ou novamente
transformados de modo a garantir que se tornam seguros.

A causa, a amplitude e o resultado de uma retirada devem ser registados.

2 Em caso de recolha, esta deve ser efetuada imediatamente. Em caso de retirada, cabe as autoridades
competentes de cada Estado-Membro determinar os métodos de notificagao adequados (p. ex., a pedido,
no ambito de uma auditoria ou através de uma comunicagio especifica).
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A organizacgao deve verificar e registar a eficacia do procedimento de retirada/recolha através do
recurso a técnicas adequadas (p. ex., simulacéo da retirada/recolha ou de praticas de
retirada/recolha).

O procedimento de retirada/recolha deve ser periodicamente reexaminado para aferir se carece
de revisao a luz da alteracio das circunstancias respeitantes a pessoa responsavel.

7.4. DOCUMENTAGAO

Documentos:

- procedimento de retirada/recolha,

- procedimento para lidar com os produtos que nao sejam seguros.

Registos:

- relatério de desvio para cada ocorréncia de um produto potencialmente perigoso, que inclua:
- a hora e a natureza do desvio,
- 0s lotes afetados,
- o resultado da avaliagao (caso exista),
- as razdes, incluindo elementos de prova, da libertagao, utilizagédo alternativa ou eliminacéo,
- a decisao sobre o destino a dar ao lote,
(ver exemplo no anexo IV)

- a causa, a amplitude e o resultado de uma retirada/recolha,

- os resultados da verificagao da eficacia do programa de retirada/recolha.

8. VERIFICAGAO (PRINCIPIO 6)

8.1. GENERALIDADES

Sao0 necessarias atividades de verificagcao a varios niveis para garantir a seguranga alimentar e
gerar confianga no desempenho do fabricante:

« verificacdo do correto funcionamento das operacgdes e do sistema,

. avaliacdo das tendéncias que possam causar problemas ou indicar problemas nao
detetados pelos mecanismos existentes.

Devem verificar-se os seguintes elementos, mas ndo necessariamente em simultaneo:

. se os terrenos, edificios, equipamentos e instalagdes estdo em bom estado de
conservacao,

« se o sistema de rastreabilidade permite alcancar o nivel de rastreabilidade necessario,
« se os PPR sao aplicados,

. se os elementos do plano HACCP sao executados e eficazes; esses elementos sao as
medidas de controlo, os procedimentos de monitorizagao correspondentes e as medidas
corretivas,

« se o0s niveis de perigo se situam dentro dos niveis aceitaveis,
. se o procedimento de retirada/recolha é eficaz (p. ex., simulagdo de uma retirada/recolha).
Deve ser elaborado um plano de verificagdo que identifique os seguintes aspetos:

. atividade de verificagao,
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« finalidade,

- método de verificacao,

. frequéncia,

« responsabilidade,

« requisitos de notificagao.

A verificacdo deve ser efetuada por outra pessoa que nao a responsavel pela monitorizagao e
execucao das medidas corretivas. Se determinadas atividades de verificagdo ndo puderem ser
realizadas a nivel interno, a verificacao deve ser efetuada, em nome da empresa, por
especialistas externos ou terceiros qualificados.

Sao exemplos dos métodos de verificagao:
o auditoria interna,
« inspecao visual no local,
« monitorizacdo do ambiente,

. analises microbioldgicas das superficies e dos produtos (matérias-primas, produtos
acabados),

« revisdo dos registos de monitorizagao, incluindo uma analise das tendéncias.

A frequéncia da verificagdo depende do grau de incerteza quanto aos efeitos do objeto da
verificagao. Este aspeto deve ser tido em conta no que respeita:

« aincerteza quanto ao efeito de uma medida de controlo aplicada relativamente ao
desempenho previsto (p. ex., reducdo log de um agente patogénico),

. aincerteza quanto ao efeito das principais medidas de controlo aplicadas relativamente
aos niveis dos perigos para a seguranga alimentar que foram considerados aceitaveis,

. aincerteza quanto a monitorizagao, ou seja, a capacidade dos procedimentos de
monitorizacédo detetarem uma perda de controlo.

Se houver pouco ou henhum conhecimento dos efeitos de controlo dos perigos, a documentagao
dos resultados relativos a segurancga alimentar pode depender da verificagédo, que tera, por
conseguinte, de ser realizada com bastante frequéncia.

8.2. AUDITORIA INTERNA

As auditorias internas devem ser realizadas periodicamente para determinar se o sistema de
gestéo cumpre os planos e se € aplicado de forma eficaz e atualizado.

E necessario definir o &mbito, a frequéncia e os métodos de auditoria. Os auditores devem ser
objetivos e imparciais € nao devem auditar o seu préprio trabalho.

A pessoa responsavel pelo setor auditado deve assegurar a resolugcéo de todas as situagdes de
nao conformidade detetadas sem demora injustificada. As atividades de acompanhamento devem
incluir a verificacdo das medidas tomadas e a comunicacao dos resultados dessa verificagao.

8.3. MONITORIZAGAO DO AMBIENTE

As zonas de embalagem, onde os produtos estdo expostos ao meio ambiente apds o tratamento
térmico, devem dispor de um programa de monitorizagdo do ambiente que permita detetar
salmonelas e L. monocytogenes. A detecédo de salmonelas pode ser substituida pela de
Enterobacteriaceae.

A definicao dos locais de amostragem adequados pode basear-se na experiéncia ou em inquéritos
a nivel interno. Os locais de amostragem devem ser periodicamente revistos. Pode revelar-se
necessario recolher amostras noutros locais em situacdes especiais, tais como a realizacéo de
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grandes trabalhos de manutenc¢do ou construcéo e a instalagdo de equipamentos novos ou
modificados.

O tipo de instrumentos e técnicas de amostragem deve ser adaptado ao tipo de superficies e
locais de amostragem. Por exemplo, podem utilizar-se esponjas nas grandes superficies planas,
as zaragatoas podem ser mais adequadas para fendas e fissuras ou as raspadeiras para residuos
duros. A utilizacdo de aspiradores pode ser Util para recolher amostras nas zonas secas. As
amostras de ar também podem ser Uteis.

Os resultados da monitorizagdo do ambiente ndo devem ser avaliados individualmente, mas sim
como tendéncias.

8.4. VERIFICAGAO DO PLANO HACCP

A verificagdo do plano HACCP deve confirmar que os seus elementos sdo aplicados e eficazes,
ou seja, que os niveis de perigo estdo sob controlo.

Os resultados da monitorizagdo devem ser frequentemente revistos. Se revelarem padrées
inexplicaveis, tal podera indicar que é necessario rever os PPR e outras medidas preventivas (p.
ex., 0s equipamentos, o comportamento do operador, a eficacia das medidas corretivas
anteriores, etc.).

8.5. VERIFICAGAO DO PRODUTO ACABADO

A fim de garantir que os produtos acabados resultantes do processo de fabrico respeitam
sistematicamente as especificagdes, ha que estabelecer e aplicar um plano de controlo da
qualidade adequado. O plano de controlo da qualidade deve incluir a realizacao de verificacdes da
qualidade dos parametros criticos, tanto ao longo das linhas de produ¢ao como no produto
acabado, para avaliar a conformidade do mesmo com os requisitos aplicaveis na fase final.

E aconselhavel determinar, pelo menos, a matéria seca, o teor de matéria gorda e o pH dos
produtos acabados. Aspetos organoléticos como a apresentagao, a estrutura, o sabor e o cheiro
devem ser monitorizados de acordo com as especificagdes. A avaliagdo organolética pode ser
ensinada a todas as pessoas que avaliam a qualidade do produto, as quais deverao obter a
aprovacao, pelo menos, num teste de sabor basico.

Deve existir um procedimento de controlo do produto acabado para assegurar que este so é
introduzido no mercado depois de ser aprovado em todos os controlos de qualidade prescritos no
plano de controlo da qualidade.

8.6. CONTROLO DA MONITORIZAGAO E MEDIGAO

Os termdémetros devem ser verificados por comparagdo com um termémetro de referéncia
rastreavel. Os termdmetros eletrénicos podem ser ajustados, enquanto nos termémetros de
mercurio deve ser colocada uma etiqueta com o desvio em relagéo ao valor de referéncia. Podera
ser suficiente calibra-los uma vez por ano ou por semestre.

As unidades de detegédo de metais podem ser verificadas ou calibradas utilizando controlos de
metal com uma topografia/massa/teor de ferro conhecidos e ajustados no local. A frequéncia
dessa verificagao/calibragdo pode ser substancialmente superior a dos termémetros devido a
estabilidade da unidade e as alteragbes no produto monitorizado (p. ex., teor de humidade).

9. REFERENCIAS

9.1 Legislacéao
Nota: as versdes aplicaveis sdo sempre as mais recentes (consolidadas).

Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 28 de janeiro de
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ANEXO I:

Esquema das instalacdes da fabrica de queijo fundido
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ZH Il = zona onde os produtos ndo sdo muito suscetiveis de permitir o crescimento se forem contaminados, devido a temperatura.

ZH 11l —zona onde os produtos s&o muito suscetiveis de permitir o crescimento se forem contaminados, mas que é seguida de
etapas de pasteurizagéo.
ZH IV - zona onde os produtos correm um baixo risco de contaminagdo (produtos embalados).
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ANEXO II: ELABORAGAO DE UM MODELO DE PLANO HACCP

As informagdes constantes do presente anexo servem exclusivamente para fins de formagao. Sao destinadas aos membros da equipa HACCP
incumbidos de realizar uma analise dos perigos especifica do plano-produto e estabelecer o plano HACCP correspondente.

Analise dos perigos (ver sec¢ao 6.3)

Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
Matérias-primas
Nos queijos de pasta dura e em alguns gueijos frescos,
estes agentes patogénicos ndo se desenvolvem.
Se nao houver qualquer controlo:
Probabilidade de ocorréncia: || Ocasional
. Niveis esperados: Muito baixos ) . . B
Bioldgicos: Gravi ol —— - Parcialmente controlado por meio da Sim, reducao dos
L. monocytogenes ravidade do efeito nocivo: Muito grave selecdo e da gestdo dos fornecedores, das | niveis e controlo do

Queijo apto para

VTEC?

Noutros gueijos frescos (pH > 5), pode ocorrer

especificacdes e da inspe¢ao dos materiais

crescimento de

consumo direto s crescimento, se as especificagdes relativas a adquiridos, das condi¢des de quaisguer
- aureus temperatura e ao periodo de vida util no forem manuseamento e armazenagem (ver 5.9.1), | organismos
Salmonella respeitadas. e da rastreabilidade (ver 4.2). sobreviventes
| Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados: Moderados
Gravidade do efeito nocivo: Muito grave

Fisicos:

Queijos destinados
exclusivamente a
transformacéo

Fragmentos de vidro,
metalicos e de plastico
rigido

Quimicos:

Residuos de
medicamentos e
pesticidas,

metais pesados

Ver Guia de Orientagao da EDA/EUCOLAIT sobre o
queijo utilizado como matéria-prima

Parcialmente controlado por meio da
selecdo e da gestéo dos fornecedores, das
especificagbes e da inspegado dos materiais
adquiridos, das condig¢des de
manuseamento e armazenagem (ver 5.9.1),
e da rastreabilidade (ver 4.2).

Sim, ver Guia de
Orientagao da
EDA/EUCOLAIT
sobre o queijo
utilizado como
matéria-prima

2 Escherichia coli produtora de verotoxina
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
Biolégicos:

Agentes patogénicos,
toxinas bacterianas,
micotoxinas, acaros e
parasitas

Produtos lacteos
desidratados (leite em

Nao ha crescimento.

| Se ndo houver qualquer controlo:

Controlado por meio da selegéo e da gestao
dos fornecedores, das especificagbes e da

po, soro de leite em po6, | Biologicos: | Probabilidade de ocorréncia: || Rara |nspgg§o dos materiais adquiridos, das NZo
concentrados de Salmonella — - - condi¢cdes de manuseamento e
proteinas de lactossoro Niveis esperados: Muito baixos armazenagem (ver 5.9.1), e da
em pod) Gravidade do efeito nocivo: Grave rastreabilidade (ver 4.2).

Pode ocorrer crescimento, se as especificagdes relativas

a temperatura e ao periodo de vida util ndo forem Parcialmente controlado por meio da ] B

o respeitadas. selecdo e da gestao dos fornecedores, das ﬁ;\%’isre:ggﬁ?rsgs do

Produtos lacteos Biologicos: | Se nao houver qualquer controlo: especificacdes e da inspegao dos materiais

liquidos (aw > 0,92)

L. monocytogenes

Probabilidade de ocorréncia: Rara
Niveis esperados: Baixos
| Gravidade do efeito nocivo: || Muito grave

adquiridos, das condi¢des de
manuseamento e armazenagem (ver 5.9.1),
e da rastreabilidade (ver 4.2).

crescimento de
eventuais organismos
sobreviventes

Ingredientes

Os alimentos gordos originarios de certas areas
geograficas podem conter teores detetaveis de

Quimicos: substéncias quimicas . o N3o. os PPR s3o
) Se nao houver | r controlo: Controlado por meio de especificagdes sufic;ientemente
Oleos vegetais e Chumbo € Nd0 houver qua’quer contro’o- adaptadas & origem dos materiais e da oficazes para ovitar a
produtos a base de Certos residuos de Probabilidade de ocorréncia: Rara inspecdo dos materiais adquiridos (ver roson apde Niveis
matéria gorda do leite ge_zstl_mdas Niveis esperados, em caso de Baixos 5.9.1), bem como da rastreabilidade (ver i‘?]aceitgveis oS
plc(;);,mas ocorréncia: 4.2). alimentos
Gravidade, se nao for Grave
controlado
Biologicos: Se ndo houver qualquer controlo: Parcialmente controlado por meio da Sim, reducéo dos
Amidos e féculas Sal P Probabilidade de ocorréncia: Ocasional selegag e d_a gestao .dos fo[necedores, dgs niveis e controlo do
almonelia — = - especificagdes e da inspegdo dos materiais crescimento de
Esporos termoduricos Niveis esperados, em caso de Muito baixos adquiridos, das condicdes de eventuais
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor .
meio de um
plano HACCP?
ocorréncia: manuseamento e armazenagem (ver 5.9.1), | organismos/esporos
- = e da rastreabilidade (ver 4.2). sobreviventes
Gravidade, se nao for Grave
controlado
Se ndo houver qualquer controlo: S ducio d
Co im, redugdo dos
o i Bioldgicos: Probabilidade de ocorréncia: Frequente niveis de grescimento
:Ers?edmarlas (rr:/ao Salmonella Niveis esperados, em caso de Baixos e controlo dos
afoiwéa;isc)ai zec?ass Esporos de Cl. - ocorréncia: eventuais
p fl'frmgens, Cl. botulinum Gravidade, se nao for Muito grave organismos/esporos
elou B. cereus. sobreviventes

controlado

Especiarias, ervas
aromaticas e
ingredientes
semelhantes (colhidos)

Fisicos:

Pequenas pedras

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Ligeira
controlado

Controlado por meio da selecéo e da gestéao
dos fornecedores, das especificagbes e da
inspecéo dos materiais adquiridos (ver
5.9.1), das eventuais etapas de pré-filtragéo
antes da rececéo, e da rastreabilidade (ver
4.2).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminagéo dos
alimentos

Aditivos

Bioldgicos:
Alergénios

Alguns aditivos podem conter alergénios

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Ligeira
controlado

Controlado por meio das especificagdes do
material adquirido (ver 5.9.1.3) e da
rastreabilidade (ver 4.2).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para evitar a
presencga de niveis
inaceitaveis nos
alimentos

Trituragcao e mistura

Equipamento de
transformagéao

Fisicos:

Fragmentos de metal

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Rara
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se ndo for Ligeira
controlado

Parcialmente controlado por meio de uma
concegdo adequada (ver 4.1.5.1), da correta
manutengao do equipamento (ver 5.1) e da
prevencgdo da entrada de matérias estranhas
(ver 5.5).

Sim, remogéo de
fragmentos de
dimensao perigosa
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
Se nao houver qualquer controlo:
Probabilidade de ocorréncia: Rara . ) Nég,.os PPR sdo
Quimicos: Niveis esperados, em caso de Elevados Controlgdq por meio da concegao e Qa suﬂmentemen?e .
] ) ocorréncia: observancia dos procedimentos de limpeza eficazes para impedir
Residuos de desinfetantes - = = - - (Ver 571) a Contaminagéo dos
Gravidade, se n&o for Ligeira alimentos

controlado

Se nao houver qualquer controlo:

L Probabilidade de ocorréncia: Rara Parcialmente controlado por meio de uma
Fisicos: Niveis esperados, em caso de Elevados manutencdo adequada do ambiente em que | Sim, remocéo de
Ambiente do processo Fragmentos (metal, ocorréncia: decorre a transformagéao (ver §._1) eda fr_agmerltos dg
plastico) : — prevencéo da entrada de matérias estranhas | dimens&o perigosa
Gravidade, se nao for Ligeira (ver 5.5).
controlado
Se nao houver qualquer controlo:
Probabilidade de ocorréncia: || Rara Nao, os PPR séo
Biologicos: Niveis esperados, em caso de Baixos Controlado por meio dos procedimentos de suficientemente
Pessoal NS ’ saude e higiene do pessoal (ver 5.8) e da eficazes para impedir
Z0onoses ocorréncia: < e a
sua formacao (ver 4.4). a contaminagéo dos
Gravidade, se nao for Grave alimentos
controlado
Aquecimento
| Se nao houver qualquer controlo:
Fisicos: | Probabilidade de ocorréncia: | Rara Parcialmente controlado por meio de uma Sim. remocso de
Niveis esperados, em caso de Elevados concecgéo adequada (ver 4.1.5.1) e de uma ’ ¢
Fragmentos de metal Ao = . fragmentos de
ocorréncia: correta manutencao do equipamento ) ~ -
. = — 5.1) dimensao perigosa
Gravidade, se nao for Ligeira (ver 5.
controlado
tEquir;amentg de Se niao houver qualquer controlo:
ransformacéo ~ =
¢ Probabilidade de ocorréncia: Rara _ } Nap,_os PPR séo
Quimicos: Niveis esperados, em caso de Elevados Controlfadq por meio da concegéo e fja sqﬂmentemen’Fe .
] ] ocorréncia: observancia dos procedimentos de limpeza eficazes para impedir
Residuos de desinfetantes (ver 5.7.1). a contaminagao dos
Gravidade, se nao for Ligeira alimentos
controlado

Bactérias termoduricas

Podem contaminar a partir do biofilme gerado

Controlado por meio da concecéo e da

Nao, os PPR sao
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
como B. cereus observancia dos procedimentos de limpeza suficientemente

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados, em caso de Baixos
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Moderada
controlado

(ver 5.7.1).

eficazes para impedir
a contaminagao dos
alimentos

Enchimento/embalagem

Equipamentos de
enchimento

Fisicos:

Fragmentos de metal

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: || Rara
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se ndo for Ligeira
controlado

Parcialmente controlado por meio de uma
concecéo adequada (ver 4.1.5.1), da correta
manutengao do equipamento (ver 5.1) e da
prevencgdo da entrada de matérias estranhas
(ver 5.5).

Sim, remogao de
unidades embaladas
que contenham
fragmentos de
dimenséo perigosa

Quimicos:

Residuos de desinfetantes

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: || Rara
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Ligeira
controlado

Controlado por meio da concegéo e da
observancia dos procedimentos de limpeza
(ver 5.7.1).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminagao dos
alimentos

Lubrificantes alergénicos

| Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Rara
Niveis esperados, em caso de Moderados
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Moderada
controlado

Controlado por meio da prevengéao da
entrada de matérias estranhas (ver 5.5) e da
limitagéo do 6leo proveniente de ar
comprimido e de gas (ver 5.3.6).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminagao dos
alimentos

S. aureus e/ou L.
monocytogenes

Podem contaminar a partir do biofilme contido em tubos,
valvulas, etc.

|| Se nao houver qualquer controlo: ||

Controlado por meio da concecgao e da
observancia dos procedimentos de limpeza
(ver 5.7.1).

Nao, os PPR séo
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminacao dos
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
Probabilidade de ocorréncia: Ocasional alimentos
Niveis esperados, em caso de Baixos
ocorréncia:
Gravidade, se nao for Muito grave
controlado

Ambiente em que se
efetua a embalagem.

Fragmentos de madeira

Provenientes do manuseamento de

paletes de madei

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados, em caso de Elevados
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Ligeira

controlado

ra.

Controlado por meio da concegédo e da

observancia dos procedimentos de limpeza
dos pavimentos (ver 5.7.1), e da prevengao
da entrada de matérias estranhas (ver 5.5).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminagéo dos
alimentos

Salmonella

Se nao houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: Ocasional
Niveis esperados, em caso de Baixos
ocorréncia:

Gravidade, se nao for Muito grave

controlado

Se nao houver qualquer controlo:

Controlado por meio de uma disposigéo e
concecéo adequadas das instalagdes (ver
4.1.3 e 4.1.4), da manutengéo do ambiente
em que se efetua a embalagem (ver 5.1), da
instalagdo e manutengao de uma ventilagéo
adequada (ver 5.3.4), da concecgéo e da
observancia dos procedimentos de limpeza

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
a contaminagéo dos
alimentos

Probabilidade de ocorréncia: || Ocasional aplicaveis as condutas de ventilagdo e a N&o, os PPR s&o
Bolores geradores de — - tros locai Ihant 571) ed suficientemente
micotoxinas Niveis esperados, em caso de Baixos outros locais semelhantes (ver 5.7.1), e da . . .
ocorréncia: filtragdo do fornecimento de ar das linhas de | eficazes para impedir
- = enchimento a frio (ver 5.3.3). a contaminagéo dos
Gravidade, se néo for Moderada alimentos
controlado
Se nao houver qualquer controlo:
Quimicos: Probabilidade de ocorréncia: Ocasional Controlado por meio da selecdo e da gestso ls\l;?éigstzniz{n?:o
Material de embalagem - Niveis esperados, em caso de Baixos dos fornecedores, das especificagdes e da oficazes para impedir
9 Acrilamidas ) ocorréncia: inspecdo dos materiais adquiridos (ver a contamri)nagéo Zos
Tinta de impressao Gravidade, se nao for Moderada 5.9.1), e da rastreabilidade (ver 4.2). alimentos

controlado

Pessoal

Biolégicos:
Zoonoses

Se ndo houver qualquer controlo:

Probabilidade de ocorréncia: ||

Rara

Controlado por meio dos procedimentos de
saude e higiene do pessoal (ver 5.8) e da
sua formacao (ver 4.4).

Nao, os PPR sao
suficientemente
eficazes para impedir
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Necessidade de
controlo por

Etapal/ingrediente Perigo(s) Avaliagao dos perigos Principais PPR em vigor meio de um
plano HACCP?
Niveis esperados, em caso de Baixos a pontaminagéo dos
ocorréncia: alimentos
Gravidade, se nao for Grave
controlado
Produtos finais
Sim, as instrucdes de
armazenagem
Crescimento para niveis inaceitaveis. incluidas no rotulo
) ) (temperatura e
S. aureus | Se nao houver qualquer controlo: | Parcialmente controlado por meio da periodo de vida util)

identificagéo do lote (ver 5.10.1), da

- Ancia- ; ue asseguram que
Armazenagem dos Igarlr,;;)g:é{atosgpe:es | Prob.abllldade de ocorréncia: ” Ocasional | rastreabilidade (ver 4.2), do armazém e da gstes orggnismo(l nao
produtos finais Cl. perfringens : Niveis es.pfarados, em caso de Moderados armazenagem controlados (ver 5.11), e do crescem para niveis
Cl. botulinum ocorrencia: documento de especificacdes relativo ao inaceitaveis.
’ Gravidade, se n&o for Muito grave produto acabado (ver 5.12)
controlado Sempre' que
necessario,
instrugdes de
utilizacao.
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A avaliacao dos perigos acima descrita demonstra que é necessario um controlo adicional capaz
de prevenir, eliminar ou reduzir para niveis aceitaveis os perigos abaixo enumerados, que devem

ser geri

dos pelo plano HACCP:
tratamento(s) microbiocida(s) para reduzir:

o 0s niveis baixos de L. monocytogenes, Escherichia coli produtora de verotoxina
(VTEC), S. aureus e salmonelas provenientes do queijo,

o 0s niveis muito baixos de L. monocytogenes provenientes dos produtos lacteos
liquidos (aw > 0,92),

o os niveis baixos de salmonelas, Cl. perfringens, Cl. botulinum elou B. cereus
provenientes das especiarias (n&o tratadas) e das ervas aromaticas secas,

o 0s niveis muito baixos de salmonelas e esporos termoduricos presentes nos
amidos e féculas,

medidas de controlo para detetar fragmentos de metal provenientes dos equipamentos e
do ambiente de transformacéao, que podem contaminar acidentalmente os alimentos,

medidas para controlar o crescimento de S. aureus, L. monocytogenes, salmonelas, CI.
perfringens e/ou Cl. botulinum no produto final durante o periodo de vida util.

Estabelecimento do plano HACCP (ver secc¢ao 6.4)

Tratamentos térmicos microbiocidas

Os dad

Destas

Limites
criticos

0s seguintes encontram-se resumidos no anexo lll:

valores D para os agentes patogénicos em causa, sujeitos a condigdes de tratamento
térmico pertinentes para avaliar os efeitos no queijo fundido,

relagdo entre os valores D e a temperatura de transformacgéo para cada agente
patogénico.

informacgdes, conclui-se o seguinte:

a manutencgdo da massa de queijo fundido aquecida nos tanques tampao, por exemplo a
90 °C com temperatura decrescente durante, pelo menos, 30 minutos e uma temperatura
de enchimento de, pelo menos, 60 °C sera s6 por si muito mais do que suficiente para
eliminar quaisquer Listeria, E. coli e Salmonella eventualmente presentes no produto. No
entanto, o efeito contra os esporos de B. cereus e C. botulinum é insignificante,

€ necessario um tratamento térmico especifico para controlar B. cereus e C. botulinum,

esse tratamento térmico também sera necessario para controlar Listeria, E. coli e
Salmonella quando a retengdo em tanques-tampao aquecidos nao esta incluida.

As seguintes combinagbes tempo-temperatura (limites criticos) garantem a
: seguranga alimentar (inativacao de 6 log):
Reducgoes de 6 log 80°C 90°C |98°C [106°C|110°C|130°C | 135°C

L. monocytogenes 0,31s| <0,01s

Salmonella 29s 6,3s 1,9s | 0,5s | 0,3s | 0,01s [<0,01s
E. coli 0,14s| <0,01s

B. cereus 38h | 266 min {47 min|8,4 min|3,5min| 29s 10s
C. botulinum 84h | 43min [ 6min | 50s [18,8s| 0,14s | 0,04 s

No entanto, em muitos casos, uma inativagao inferior a 6 log sera suficiente para
obter um alimento seguro. A utilizagdo de inativagdes log inferiores as acima
indicadas (tempos de retengédo mais curtos) deve ser documentada.

Monitorizagdo: O tempo e a temperatura devem ser monitorizados, de preferéncia de forma
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continua, e sobretudo se nos limites criticos forem incorporadas margens de
seguranga para além da variacdo normal dos processos. A calibragdo de
instrumentos de medicdo da temperatura, tais como termdémetros, essenciais
para a seguranc¢a alimentar, deve ser efetuada antes da sua primeira utilizacao e
depois periodicamente, de acordo com normas de medigdo baseadas nas
normas de medi¢do internacionais ou nacionais. Essa calibragdo deve ser
realizada em conformidade com um protocolo escrito e devem ser conservados
registos para verificagdo no &mbito das auditorias internas (unicamente por uma
pessoa com a devida formacgao) e externas.

Medidas O reprocessamento do produto e o restabelecimento das condigcbes de
corretivas: tratamento (p. ex., ajustamento do fluxo, alimentacdo de vapor, etc., da forma
mais adequada ao sistema).

Medidas de controlo para detetar fragmentos de metal
Filtros em linha

Os filtros de 200-800 um utilizados para separar o queijo solido, as particulas queimadas e os
cristais de lactato de calcio provenientes da mistura de queijo derretido devem ser concebidos e
utilizados para remover corpos estranhos, incluindo perigos fisicos.

Limites A dimensao do filtro (limite critico) depende da viscosidade da mistura de queijo
criticos: derretido e da presséo criada pela bomba de alimentacéo.

Monitorizagcdo: Remoc¢ao (automatica) de matérias estranhas.

Medidas Identificacdo da origem das matérias estranhas removidas. Realizacdo de uma

corretivas: analise exaustiva com vista a determinar a causa/fonte do problema e o motivo
da sua ocorréncia, e a adotar as medidas corretivas identificadas como
necessarias para eliminar ou reduzir a probabilidade de recorréncia do
problema, tais como inspegdes, antes da produgao, da integridade dos filtros em
linha.

Detecdo de materiais metalicos ou duros

Deve proceder-se a detegao de materiais metalicos ou duros nos produtos finais embalados.

Limites Normalmente 5 mm.
criticos:

Monitorizagdo: Verificagdo de cada embalagem primaria. O detetor deve ser calibrado utilizando
corpos de ensaio de materiais e dimensoes especificados.

Medidas Rejeicdo da embalagem em causa e manuseamento da mesma como produto
corretivas: nao conforme.

Identificacdo da causa (origem do fragmento). Se o fragmento tiver origem nas
fases anteriores ao sistema de filtros, deve investigar-se o motivo por que este
ultimo nao removeu o fragmento.

Ponderacdo das medidas para prevenir ou minimizar a entrada de novos
fragmentos da mesma fonte.

Medidas para controlar o crescimento microbiano no produto final durante o periodo de
vida uatil
O queijo fundido com enchimento a quente que tenha sido tratado termicamente de acordo com a

seccgao 6.4.1.1 é microbiologicamente estavel durante o periodo de vida util. Este periodo &
determinado por fatores de qualidade organoléticos e néo por microbiologia.
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As temperaturas de armazenagem adequadas e o periodo de vida util microbiano correspondente
devem ser determinados e inscritos no rétulo de produtos com enchimento a frio.

Limites Temperatura de armazenagem e periodo de vida util corretamente rotulados.
criticos:

Monitorizacdo: Verificagao de cada nova embalagem utilizada.

Medidas Rejeicdo dos materiais de embalagem em causa.
corretivas:
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MODELO DE PLANO HACCP

Pesagem e p|

matdriais

eparagao de

A

A 4

Trituragao

A 4

—>| Mistura e ajustamento

|

|

y

Y
| Pré-filtragdo

se aplicavel

| Tratamento térmico,
el

PCC1

A 4

Arrefecimento

_,|

Tanque tampao

JV

[ Ssistema de filtragdo

y

|Enchimento a quente

| Rececao

v 3 v

Armazenagem R —
________________________________________ 1 Géneros
Ingredientes lacteos e queijo como matéria-! Ingredientes secos "  glimenticios Armazen.agem do

- I . material de

___________ prma___________r------—------- aromatizantes
embalagem

Agua

v

Arrefecimento

v

Detetor de raios X ou de metais

v

Embalagem secundaria

PCC 4

v

Armazenagem de
produtos finais
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Plano HACCP para PC féormula X, linha de fabrico Y

Procedimento de controlo

Medida(s) corretiva(s)

PCC Perigos Medida(s) de A Limite
Etapa ° isad trol Parametro iti
1 VIR Selnirelle D Frequéncia | Responsavel | Documentagido| Verificagio 0 que fazer Responsavel
Depois da Tempo XX minutos - Reprocessamento
mistura, antes 1 B. cereus 1.° tratamento Continuamente Operador Eletronicamente | Protocolo de Restabelecimento Gestor de
do ClI. botulinum térmico Temperatura xx °C P calibracio das condigbes de processo
enchimento ¢ tratamento
Integridade de
todos os filtros
Antes do . - . ~ Dimenséo . em linha antes Eliminacéo dos Gestor de
; 2 |Perigos fisicos| Filtragcao ' XX mm Continuamente Operador - L :
enchimento dos filtros do inicio de perigos processo
cada fase de
produgao
Prolongamento
Salmonella o Tempo 30 min Continuamente - do tempo de
L. 2.° tratamento - ~ Gestor de
monocvi P ou acada 10 Operador Relatério de log retencao
ytogenes térmico minutos Protocolo de processo
. VTEC Temperatura 60 °C . ~ Reprocessamento
Enchimento a calibracéo
3 -
quente Quaisquer Temperatura xx °C
agentes Todas as Rejeicao dos Gestor de
patogénicos Rotulagem Tem m mudangas de Operador n.d. n.d. materiais de embalagem
sobreviventes empo XX meses embalagem embalagem 9
. - Detetor de Dimensao Protocolo de
Antes da Perigos fisicos raios X dos Todas as calibragéo Gestor de
embalagem 4 fragmentos 5mm embalagens Operador Relatério de log ¢ Rejeicao embalagem
secundaria Objetos de Detetor de 9 Protocolo de 9
metal metais calibracdo

% Escherichia coli produtora de verotoxina
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ANEXO lll: DADOS SOBRE O EFEITO DO TRATAMENTO TERMICO DO

QUEIJO FUNDIDO

Valores D para os agentes patogénicos em causa, sujeitos as
condicoes de fabrico do queijo fundido

Listeria monocytogenes

Temperatura € Valor D (s) Valor z <C Referéncia
60 108
Cald:;)o;:o(;n PH 54, 64 36 ComBase Predictor
o de sal
68 8,1
Ca|d20(;20(;n le >8 22 22 ComBase Predictor
b de sa 68 72
52,2 1710
57,8 238,2
Natas 63,3 30,6 6,76 ComBase
66,1 14,6
68,9 6
52 3484, 4 303 Casadei et al., (1998): Heat
56 364; 513 resistance of Lm in dairy products
Natas 55 % 60 38,9; 60,9 5,83; 6,08 as affected by the growth
64 12,7; 20,5 medium. J Appl Micro 84, 234-239
68 7,86; 9,46
50 4 766 Sorqvist (2003): Heat Resistance
Diversos liquidos, 55 643 in Liquids of Enterococcus spp.,
pH 6-8 com base 60 86,7 Listeria spp., Escherichia coli,
em 474 valores D 65 11,7 Yersinia enterocolitica,
determinados 70 1,58 Salmonella spp. and
experimentalmente 0.029 Campylobacter spp.. Acta vet.
80 ’ Scand. 2003, 44, 1-19

Bacillus cereus

Valor D A
Temperatura € (minimo) Valor z <C Referéncia
90 45
SCZId??(;:o; ZZI 95 10,8 ComBase Predictor
e 100 5,4
90 56
5C§Id20(;:ogr; ZZI 95 13,2 ComBase Predictor

o e 100 6,0

Wong et al., (1988): Incidences and

characteristics of Bacillus cereus
Gelados 100 2,4-54 isolates contaminating dairy
products. Appl. Env. Microbiol.
54(3), 699-702
Esporos

B Gaillard et al.,, (1998): Model for

Tampéo combined effects of temperature,

citrato/fosfato 85-105 0,676 9,28 pH and water activity on thermal

(pH 4,5-6,5, inactivation of Bacillus cereus

aw 0,80-1) spores. J. Food Science 1998 63;

887-889
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Mﬁ’f;gf;;"npi;ﬁo 90 4.6-14 Dufrenne et al., (1994) Int. J. Food
- 4,8 ->200 Microbiol. 23: 99-109
s mesofilos
E. coli
Temperatura Valor D (s) Referéncia
Caldo com pH S5 1229 .
54 3% de sal 59 190 ComBase Predictor
o 64 18,5
55 1161
5? gldzo (;)ocTe Z: 59 169 ComBase Predictor
o 64 15,2
51,7 2 064
54,4 600
57,2 210
o 75,6 0,056
Nata crua 40 % 76.7 0.048
77,8 0,041
78,9 0,026 Read et al., (1961): Studies on Thermal
80,0 0,022 Destruction of Escherichia coli in milk and
51,7 2 358 milk products, Applied Microbiology 9: 415-
54,4 912 18
57,2 306
Mistura de 76,7 0,088
gelado 77,8 0,072
78,9 0,047
80,0 0,042
81,1 0,032
Salmonella spp.
Temperatura Valor D (minimo) Referéncia
55 4,17
Mattick et al., 2001: Effect of challenge
65 0.63 temperature and solute type on heat
Pecorino ’ Tolerance of Salmonella Serovars at low
water activity. Applied and Environmental
Microbiology, 67: 4128-4136
74 0,23
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Goodfellow e
Brown (1978): Fate
of Salmonella
inoculated into beef
for cooking. J.
Food Prot. 41: 598-
685

Toxinas de Clostridium perfringens

A enterotoxina é labil ao calor, 0o aquecimento em
solugdo salina a 60 °C durante 5 minutos destréi a
atividade biolégica

Bradshaw et al., (1982); Thermal inactivation of
Clostridium perfringens enterotoxin in buffer and in
chicken gravy. J. Food Sci., 47(3), 914-916.

Clostridium botulinum

Temperatura Valor D (minimo) Referéncia
80 48
Caldo com pH 85 245 .
5,4, 3 % de sal 90 6.8 ComBase Predictor
95 1,6
80 105
Caldo com pH 85 38 .
5,8, 2 % de sal 90 9.2 ComBase Predictor
95 21

As toxinas de C. botulinum sao relativamente
sensiveis ao calor e inativadas pelo calor a 80 °C
durante 10 minutos ou por condigdes de
tempo/temperatura equivalentes

« Siegel (1993): Destruction of botulinum toxins in
food and water, pp. 323-341 em «Clostridium
botulinum: Ecology and Control in Foods», (ed
Hauschild e Dodds), Marcel Dekker Inc., Nova
lorque.

e« Smart e Rush (1987): In-vitro heat denaturation
of Clostridium botulinum toxins types A, B and
C. Int. J. Food Sci. Technol., 22, 293-298
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Temperature

Relacio entre os valores D e a temberatura de transform
Relationship between temperature and D-values
5
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110

o Listeria monocytogenes ® Bacillus cereus A E. coli x Salmonella spp.  x Cl. botulinum

Relagdes lineares ajustadas entre a temperatura e os valores D acima
apresentados

B. cereus LogD (s)= -0,0936*T + 11,849
E. coli LogD (s)= -0,1796*T + 12,729
Cl. botulinum LogD (s)= -0,107*T + 12,266
Salmonella LogD (s)= -0,0672*T +6,0872
L. monocytogenes LogD (s)= -0,166*T + 11,989

Calculo da reducao log
Para calcular o numero de redugdes log, utiliza-se a seguinte férmula:

Reducdes log = tempo de retenc¢éo/valor D

O tempo de retencgéo e o valor D sdo expressos nas mesmas unidades (horas, minutos ou

segundos)

cao
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ANEXO IV: EXEMPLOS DE FORMULARIOS DE REGISTO
A. Avaliagao do fornecedor

As perguntas a seguir apresentadas sdo exemplos tipicos de perguntas utilizadas na avaliagdo
dos fornecedores de matérias-primas. Esta abordagem é adequada para o fornecimento
tradicional de matérias-primas.

Pede-se a cada fornecedor que preencha um questionario e anexe eventuais documentos
suplementares e/ou comprovativos que considere apropriados.

Nome do fornecedor:

Endereco:

N.° de telefone:

Endereco de correio
eletrénico:

Contacto técnico:

Contacto de vendas:

Questionario:
Q1: A empresa possui um sistema HACCP operacional?

Q2: A empresa possui um sistema de gestdo da seguranga alimentar operacional (p. ex.,
ISO 22000)?

- Se a resposta for afirmativa, o sistema é certificado?
- Se a resposta for afirmativa, indique o organismo de certificagao.
Q3: A empresa dispde de um sistema de retirada/recolha do produto?

Q4: Qual é a origem das matérias-primas e dos ingredientes utilizados no produto acima
referido?

Q5: Que nivel de rastreabilidade existe?
Q6: Que procedimentos fundamentais de controlo do processo existem?

Q7: Que procedimentos existem para minimizar a contaminagcdo com matérias estranhas
(contrato de controlo de pragas, politica relativa ao vidro, detegdo de metais, etc.)?

Q8: Que tipo de controlos sao efetuados para testar o equipamento utilizado? Por quem? Com
que frequéncia?

Q9: Todos os equipamentos séo concebidos e mantidos de modo a permitir uma limpeza eficaz?
Q10: Que procedimentos de limpeza dos equipamentos existem?
Q11: Como é que a limpeza do equipamento de transformag&o € monitorizada?

Q12: Todos os compartimentos onde se manuseiam alimentos foram construidos de modo a
permitir uma limpeza eficaz e estdo em bom estado estrutural?

Q13: Todo o equipamento de monitorizagao é calibrado periodicamente?

Q14: Sao realizadas amostragens de rotina para obter provas do estado microbioldgico do
produto final?
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Q15: Que outras inspegdes e analises sao realizadas no produto final? Por quem? Com que
frequéncia?

Q16: O laboratdrio utilizado esta acreditado ao abrigo de uma norma reconhecida?
Q17: Existe um procedimento de tratamento de queixas documentado?

Q18: Dispde de registos de formagao para todo o pessoal?
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B. Rece¢ao das matérias-primas

Data | Identificagdo do | Fornecedor | Inspecao antes da Controlo documental’ | Estado visual do Estado visual do Informagdes | Controlo
produto descarga’ produto* material de adicionais® |efetuado
embalagem por (nome):
OK Medidas OK | Medidas OK |Medidas OK | Medidas
tomadas®® tomadas® tomadas®® tomadas®

1) Inspegdes visuais antes e durante a descarga, para confirmar a manutengéo da qualidade e da seguranca dos materiais durante o transporte (p. ex., integridade
dos selos, auséncia de infestagéo, existéncia de registos de temperatura), a limpeza dos produtos e dos veiculos, as condi¢gdes de transporte corretas
(temperatura, presenca de materiais proibidos na expedigéo), etc.;

2) Ensaios fisicos, ou seja, temperatura a chegada;

3) Verificagdo de que os documentos correspondem a encomenda (quantidade e qualidade), por exemplo, presenga dos certificados de analise requeridos e dos
registos das temperaturas de transporte exigidas;

4) Por exemplo, bolor visivel, contaminagéo, sujidade, etc.;
5) Ensaios de avaliagdo organolética da aparéncia, da cor, do cheiro e do gosto; Analises quimicas e microbioldgicas para verificar a conformidade com as
especificagbes. Os materiais ndo conformes ou que tenham sido transportados em condi¢des inaceitaveis (apresentando-se sujos, danificados ou fora da

validade) devem ser manuseados de forma a garantir que ndo possam ser inadvertidamente utilizados até serem devolvidos ao fornecedor.

6) Informacgdes complementares necessarias para possibilitar a tomada de decisées quanto a sua aceitagao e a eventuais restricées a sua utilizagéo, incluindo sobre
0 manuseamento, a preparagao e o tratamento adequados, a natureza de uma eventual contaminagéo e qualquer tratamento prévio.
7) Inclui a devolugao ao expedidor, a eliminacgao, a utilizagao imediata para reduzir os riscos, etc.
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C. Relatoério de desvio (nao conformidade

Medidas corretivas incidiram sobre o

processo:

Medida de controlo do desvio:

Momento em que o desvio ocorreu:

Causa do desvio:

Medidas corretivas tomadas
(preencher conforme for
adequado):

Medidas de contencgao:

Medidas para recuperar o controlo:

Medidas para prevenir a recorréncia:

Medidas tomadas por (nome):

Medidas corretivas incidiram sobre o

produto:

Tipo de produto afetado:

Gravidade dos efeitos nocivos para
a saude que podem ser causados
pelo perigo

Outros elementos de prova, para
além dos resultados da
monitoriza¢do, que demonstrem
que o produto esta apto para
libertagao:

Medidas corretivas tomadas:

Posto a venda: [ Manuseado como potencialmente perigoso: [

Motivo da libertagdo (se esta for
decidida):

Avaliagao efetuada por (nome):
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D. Registo de manuseamento de um produto potencialmente perigoso

Registo n.°:
Data:
Identificagdo do(s) relatorio(s) de desvio conexo(s):
Numero de lote: Local: Utlllzaggo prev.lsta (se estiver em
conformidade):
Remessas afetadas (lotes):
Decisao sobre o destino a dar ao Reprocessado na propria fabrica através de (processo)
produto: 0 Expedido para transformacgao posterior (fabrica).
A expedigao foi acompanhada pelas seguintes informagdes
[1 Natureza do desvio (p. ex., contaminagéo)

[1 Tratamento recomendado para controlar ou eliminar o perigo
[l Informacéo sobre a durabilidade

[ Rotulado/identificado como «Género alimenticio apenas destinado a tratamento
(térmico) adicional»

Eliminagdo como subproduto animal, categoria (indicar o numero)
O Informacgao do rétulo:

1 Eliminagéo como residuo

Motivo da deciséo sobre o destino dado:

Decisdo tomada por (nome):

Retirada/recolha (se for caso disso):

L . O (autoridade competente) foi
Comunicagdo externa: informado/a (data e hora)
0 [cliente(s)] foi(foram) informado(s)
(data e hora) tendo recebido as seguintes
instrugoes:
O (meios de comunicacao social) foram informados (data e
hora) tendo recebido as seguintes
instrugdes:
Comunicagéo realizada por (nome):
Numero do lote: Data e hora:

Hora de devolugao do produto
retirado/recolhido:
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