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RESUMO

O presente relatorio resulta do Estagio Profissionalizante para a concretizacdo do grau
de Mestre em Engenharia Alimentar na Escola Superior Agraria de Coimbra. O estagio
foi realizado na empresa de lacticinios Inprolac, Lda ao longo de 6 meses. Este trabalho

aborda dois temas que foram estudados e seguidos durante o estagio.

A primeira parte foca-se no acompanhamento das atividades de controlo da qualidade e
do sistema de seguranca alimentar efetuados na empresa, que respeitam o sistema
HACCP implementado. Neste contexto, realizou-se um estudo minucioso ao plano
HACCP de um produto lacteo especifico produzido e comercializado pela empresa, 0

queijo mozzarela.

A segunda parte do relatério centra-se na realizagdo de um estudo relativo aos
consumos de agua, energia aplicada para o seu aquecimento e produtos quimicos
(detergentes/desinfetantes) empregues para a higienizacdo das zonas de producdo e de
embalamento, que correspondem aos locais com maior consumo. Desta forma,
possibilita perspetivar 0s custos e ao mesmo tempo estabelecer a forma de rentabilizar
0s gastos referentes a higienizacao.

Palavras-chave: lacticinios, queijo mozzarela, sistema HACCP, plano HACCP,

higienizacdo e custos.
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ABSTRACT

The present report is a result of the professionalizing period to achieve a Master degree
in Food Engineering from Escola Superior Agraria de Coimbra. This internship took
place at Inprolac, Lda, a dairy company, throughout 6 months and it covers two

subjects, which were studied during the internship.

The first part of the study focuses on accompanying quality control activities of the food
safety system that was implemented in the company, which are according to the
HACCP system implemented. In this context, it was made a detailed study to the
HACCP plan of a specific dairy product produced and marketed by the company, the
mozzarella cheese.

The second part, concentrates on the realization of a study regarding water
consumptions, energy applied to its heating and chemical products
(detergents/disinfectants) applied to sanitize production and packaging areas, which
corresponds to areas with higher consumption. Thus, it allows foreseeing the costs and,

at the same time, establishing a method to maximize the costs relating to hygiene.

Key-words: Dairy products, mozzarela cheese, HACCP system, HACCP plan, sanitize
and costs.
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1. INTRODUCAO

Portugal, a Europa e o Mundo em geral tém, nos Gltimos anos, estado sujeitos a grandes
modificacdes e evolugdes a nivel politico e econdmico. Esta situacdo obrigou a uma
profunda analise e a uma procura de mecanismos adequados que permitam acompanhar
de forma articulada as evolucGes que se processam em particular no &mbito do mercado

interno europeu.

Devido a este constante processo de globalizacdo do contexto econémico, a qualidade
tem vindo a ser orientada no sentido de corresponder a competitividade e diferenciacao
no mercado, assim como as exigéncias cada vez maiores dos consumidores, nao

deixando desta forma as empresas margens para falhas (Duarte, 2012).

A crescente importancia dada a satisfagdo do cliente conduziu ao aparecimento e
desenvolvimento de sistemas de gestdo da qualidade (SGQ) que tém por finalidade
demonstrar o compromisso das organizacbes com a qualidade e a satisfacdo das

necessidades e expetativas dos seus destinatarios (Guia, 2011).

Os queijos e outros produtos derivados do leite tém que ser produtos seguros. Dai terem
de ser reconhecidos como tal pelos consumidores. Assim sendo, o fabrico do queijo
deve seguir regras bem estruturadas que ndo podem ser ignoradas, sendo de destacar o
respeito pelos procedimentos de fabrico, bem como os aspetos de higiene em todo o
processo (AESBUC, 2003).

Seguindo esta abordagem, o estdgio compreende 0 acompanhamento das atividades de
controlo da qualidade e do seu sistema de seguranca alimentar, ou seja, 0 sistema
HACCP implementado na empresa e para além disso, efetuar o estudo do plano HACCP
de um produto especifico produzido e comercializado na Inprolac Lda, sendo este o

gueijo mozzarela.

Surgiu também a necessidade de realizar um estudo relativo a consumos de agua,
energia aplicada para 0 aquecimento desta e  produtos  quimicos
(detergentes/desinfetantes) empregues para a higienizagcdo das zonas de producgdo e de
embalamento que correspondem aos locais em que hd maior consumo. Desta forma,

possibilita perspetivar os custos e ao mesmo tempo estabelecer a forma de rentabilizar

12
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os gastos referentes a higienizagdo. Contudo, antes de realizar o estudo proposto, houve

a necessidade de acompanhar todo o processo produtivo.

No que diz respeito, a estrutura do relatorio, este encontra-se dividido em varias
seccOes. Na primeira seccdo, é feita uma abordagem acerca da empresa onde foi
realizado o estudo. Na segunda sec¢do inclui-se um estudo relativo ao mercado dos
queijos a nivel Europeu e em Portugal. Na terceira sec¢do aborda-se um sistema de
gestdo de qualidade, mais concretamente o sistema HACCP, onde é descrito e sdo
enumerados 0s principios conjugados a este sistema. Na terceira sec¢do é descrito o
estudo do plano HACCP realizado ao queijo mozzarela, bem como todo o processo
produtivo respetivo a este. Por fim a seccdo 4, centra-se no segundo estudo realizado ao
longo do estagio, que corresponde ao estudo dos consumos respetivos a higienizacdo de

zonas especificas da empresa.
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2. INPROLAC,LDA

2.1. Enquadramento e historico

A empresa Inprolac, Lda encontra-se localizada na zona

Industrial de Papagovas na freguesia de Miragaia, pertencente

ao concelho da Lourinha. |npr\OIOC

Trata-se de uma empresa que soube evoluir quer em termos de  Figura 1 - Simbolo da
. empresa.
infraestruturas, bem como em termos de recursos humanos,
respondendo as solicitacbes de mercado que concerne a qualidade dos seus produtos e

Servigos.

Nos primeiros anos de existéncia a Inprolac, Lda focou-se no setor dos produtos lacteos
a nivel nacional, mas atualmente tem-se reorganizado na comercializacdo de produtos

lacteos de origem europeia.

Atualmente, esta desenvolveu-se no sentido de satisfazer o cliente, com periodos de
validade mais extenso para 0s seus produtos, restruturando o seu espaco fabril e

iniciando o processo de fabrico de queijo tipo fresco.

A unidade industrial encontra-se dimensionada para produzir um total de 600 toneladas

por ano. O ANEXO 1 apresenta o layout das instalagdes da Inprolac, Lda.

A Inprolac, Lda ja opera este tipo de artigos, mas pretende conseguir uma maior
estabilidade em stock. Pretende dispor de produtos frescos com o intuito de melhorar a
qualidade do produto e consequentemente satisfazer os seus clientes, mas também
apoiar o sector da producdo local. Aliado ao fabrico principal estd por exemplo a
producdo de queijo mozzarela e queijo quark e para além disso a unidade estd munida

de equipamentos de fracionamento de queijos curados.

A Inprolac, Lda encontra-se inserida num grupo, em conjunto com outras duas
empresas, sendo estas, a FVP Foods que se foca na distribuicdo dos queijos a nivel
nacional tendo como segmento as grandes superficies e a industria e a Alifood que
corresponde a uma empresa que comercializa produtos alimentares especialmente

adaptados ao canal HORECA e pequeno retalho. Neste grupo, a Inprolac, Lda tem como
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papel abastecer as outras duas, funcionando desta forma, como uma empresa de

producao.

2.2. Produtos e marcas

A Inprolac, Lda atualmente possui uma vasta gama de queijos no mercado nacional,
proporcionando aos consumidores produtos com sabores e aromas que estejam ligados a
tradicdo gastrondmica portuguesa, assim como de outros paises europeus como Itélia,
Espanha, Franca e Alemanha. As marcas podem ser distinguidas como nacionais e

europeias. A Tabela 1 apresenta alguns dos diferentes produtos que a empresa dispde.

Tabela 1 - Produtos distribuidos pela empresa (FVP Foods, 2014).

Portugueses | Espanhois | Franceses | Italianos ‘ Ingleses | Suicos | Holandeses
Queijo da Manchego Camembert Grana Cheddar | Gruyere Gouda
Serra Padano
Cabra Tetilla Emmental | Mozzarela | Stilton T\sltoei :s Edam

Para além da diversidade de produtos, a Inprolac, Lda possui as suas préprias marcas,

sendo estas divididas em:

* Marcas nacionais (Figura 2);

Ser r a da
dmorera

Queto de Oveba Anategado

o ﬂ‘ el 6

oHcrdadc‘do Altare

Cabra Curado

Lirico tradcond

-amorelra -

Queijo Mistura Curado

Figura 2 - Exemplos das marcas nacionais (FVVP Foods).

*  Marcas europeias (Figura 3).

La vie au fromage PRIVATKASEREI

Figura 3 - Exemplos das marcas europeias (FVP Foods).
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3. MERCADO DOS QUEIJOS

3.1. Breve histdria do gueijo

Propor uma data para a origem do queijo varia aproximadamente entre 8.000 a.C.,

quando as ovelhas foram pela primeira vez domesticadas, até por volta de 3.000 a.C.

A mais antiga evidéncia arqueoldgica da producdo de queijo foi descoberta nas pinturas
de uma tumba egipcia, datando de cerca de 2 000 a.C.

Muitos dos queijos conhecidos atualmente foram pela primeira vez registados no final

da Idade Média ou posteriormente.

A primeira fabrica para a producdo industrial de queijo comecou a funcionar na Suica
em 1815, mas foi nos Estados Unidos da Ameérica onde a producdo em larga escala teve
pela primeira vez real sucesso. O crédito normalmente vai para Jess Williams, um
produtor de lacticinios que em 1851 iniciou a producdo de queijo em forma de linha de
fabrico, utilizando o leite de quintas vizinhas. Em poucas décadas foram fundadas

centenas de associacOes ligadas aos produtos lacteos.

No periodo da Segunda Guerra Mundial, o queijo industrializado ultrapassou a
producdo artesanal de queijo e desde entdo, as fabricas tém sido as maiores fontes da

maioria dos queijos na América e Europa (Migrar Paladares, 2014).

O processo bésico de fabrico de queijos é comum aos mais diferentes tipos, dependendo
de variacbes como a origem do leite, técnicas de processamento e tempo de maturacéo.
Atualmente o comércio mundial disponibiliza aos consumidores cerca de 1000 tipos de

queijos (Veiga, 2012).

3.2. Definicéo e classificacdo de queijo

Define-se 0 queijo por um produto fresco ou curado de consisténcia variavel, obtido por
coagulacdo e dessoramento do leite ou do leite total ou parcialmente desnatado, mesmo
que reconstituido, e também da nata, do leitelho, bem como da mistura de alguns ou de
todos estes produtos, incluindo o lacto soro, sem ou com adicdo de outros generos
alimenticios. O queijo é classificado por quatro formas distintas (Portaria n°73/90 de 1
de Fevereiro, 1990).
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3.2.1. Classificacdo dos queijos quanto a cura

= Queijo curado — produto que sé se encontra apto para consumo depois de
mantido durante algum tempo, em condi¢Oes determinadas de temperatura, humidade e
ventilacdo que permitam modificagdes fisicas e quimicas carateristicas.

= Queijo curado pela acdo de bolores — o produto cujas carateristicas sédo
devidas essencialmente a proliferacdo de bolores especificos no interior e ou a
superficie do queijo.

= Queijo fresco — o produto é obtido por coagulacdo e dessoramento do leite
por fermentacdo lactica, com ou sem adicdo de coalho e ndo é submetido a um processo

de cura.

3.2.2. Classificacao dos queijos quanto a consisténcia
Esta é realizada em funcdo da percentagem de humidade para cada tipo de queijo,

suposto este isento de matéria gorda, conforme apresentado na Tabela 2.

Tabela 2 - Classificacdo dos queijos quanto a consisténcia (Portaria n°73/90 de 1 de Fevereiro, 1990).

Classificacéo

Humidade no queijo isento de

matéria gorda

Extraduro <51%

De pasta dura De 49 a 56%
De pasta semidura De 54 a 63%
De pasta semimole De 61 a 69%

De pasta mole > 67%

3.2.3. Classificacdo dos queijos quanto a matéria gorda
A classificacdo é feita em funcdo da percentagem de matéria gorda no extrato seco, tal

como esta apresentado na Tabela 3.
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Tabela 3 - Classificagdo dos queijos quanto & matéria gorda (Portaria n°73/90 de 1 de Fevereiro, 1990).

‘ Classificacéo ‘ Matéria gorda no extrato seco
Muito gordo ou extragordo > 60%
Gordo De 45 a 60%
Meio gordo De 25 a 45%
Pouco gordo De 10 a 25%
Magro < 10%

3.3. Produgéo de queijo na Unido Europeia e em Portugal

3.3.1. Producdo de queijo na Unido Europeia
A producdo de leite e produtos lacteos apresenta uma estrutura diversa no Estados

Membros da Unido Europeia, em termos de dimensdo das exploracGes e de efetivos

produtores lacteos, assim como Leitepara  Lelteempo
. i consumo 3,4%
de producao de leite 12,6%

propriamente dita. Na Unido Queijo
Europeia (que inclui 27 Estados 36,1%

Memb | d lei Natas

embros), o total de leite 11,8% Leite

recolhido de vaca, em 2011 Produzido:
140 milhdes

elevou-se a 140 milhdes de Outros toneladas
) produtos
toneladas. A Figura 4 demonstra lateos
_ frescos QOutros

que mais de um tergo (36,1%) 6.0% produtos

o . lateos
do leite inteiro que foi empregue manufaturad

- . . Manteiga 0s
na Unido Europeia nesse ano foi 28.1% 2 1%
transformado em C]UE‘ijO, Figura 4 - Utilizacdo do leite inteiro na Unido Europeia (Eurostat,

seguindo-se a manteiga, em 2013).
termos de percentagem (28,1%); pouco mais de um décimo do leite inteiro utilizado

destinou-se a leite para consumo (12,6%) e as natas (11,8%) (Eurostat, 2013).

Em 2012, a Alemanha e a Franca registaram os niveis mais elevados de producéo de
queijo, possuindo uma producdo de respetivamente de 2.161,15 e 1.928,98 milhares de
toneladas, sendo consequentemente os maiores produtores da Unido Europeia. Em
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conjunto, os dois paises contribuem entre 30 a 40% do total de producdo de queijo.
(Figura 5).

No panorama Europeu, Portugal encontra-se integrado no intervalo de produgdo de
queijo até 80 mil toneladas, tendo produzido um total de 71,88 mil toneladas em 2012,
correspondendo a um valor muito inferior aos que se encontram no topo de producéo na

Unido Europeia. (Figura 5).
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Figura 5 - Produgdo de queijo (1000 toneladas) por paises na Unido Europeia em 2012 (Eurostat, 2013).

3.3.2. Producdo de queijo em Portugal

Em Portugal, o principal destino do leite recolhido entre o periodo de 2001 e
2005 foi o leite de consumo (UHT magro e meio gordo), seguindo-se o leite
fermentado, o queijo e por fim com menores percentagens encontram-se o leite em po, a
manteiga e as natas. Todos estes produtos apresentaram valores bastante estaveis, neste

periodo (Figura 6) (Gabinete de Planeamento e Politicas, 2007).
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R R R R—
Queijo
Manteiga
Leite fermentado
m Leiteem PG
O Nata
m | ejte consumo
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ANos
Figura 6 - Pesorelativo dos produtos lacteos em Portugal entre 2001 e 2005 (Gabinete de Planeamento e Politicas,
2007).
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Portugal entre o periodo de 2002 e 2006 apresentava valores de producdo de queijo que
variavam entre 66 e 68 mil toneladas e a partir de 2007 foi possivel verificar que
ocorreu um aumento consideravel, atingindo o pico de produgcdo em 2011 com um valor
total de 72,24 mil toneladas (Figura 7) (Eurostat, 2013). Este aumento deveu-se
essencialmente a aposta realizada pelos produtores na certificacdo da qualificacdo e
valorizacdo no mercado dos produtos tradicionais, a aposta na modernizacao
tecnoldgica permitindo melhorias na produtividade e eficiéncia no fabrico e também a
melhoria global da qualidade da matéria-prima e dos produtos transformados (Gabinete
de Planeamento e Politicas, 2007).
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Producéo de Queijo (1000 Ton)

Figura 7 - Producéo de queijo (1000 Ton) em Portugal entre 2002 e 2012 (Eurostat, 2013).
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Na generalidade, no periodo entre 2008 e 2013, verifica-se que o0 queijo de vaca
corresponde ao produto com maior valor de producdo, ocorrendo um acréscimo gradual
de aproximadamente 3% pois em 2008 o queijo de vaca possuia um peso relativo de
apenas 72,3% enquanto que em 2012 atingiu um valor de 75,4% e em 2013, o seu valor
diminuiu ligeiramente para 73,8%. Situacdo oposta ocorre com o queijo de ovelha que
corresponde ao segundo tipo de queijo mais produzido em Portugal, que sofreu uma
perda no peso relativo de producdo de aproximadamente 4% passando de 19,1% para
15,3% em 2013. Por fim o queijo de cabra e o queijo de mistura apresentam producées
muito inferiores ao queijo de vaca e no periodo considerado, ocorreu um pequeno
aumento gradual, atingindo 3,6 e 7,3% em 2013, enquanto que em 2008 apresentavam
apenas 2,1 e 6,4% (Figura 8).

.
oo | T (0 ¥ (8 1
- NN
70%
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10% -
0%

Queijo de mistura
Queijo de cabra
= Queijo de ovelha
m Queijo de vaca

— — — — | —

-

2008 2009 2010 2011 2012 2013
ANoS

Peso Relativo dos queijos produzidos

Figura 8 - Peso Relativo dos queijos produzidos em Portugal (%) entre 2008 e 2013 (Instituto Nacional
de Estatistica, 2013).

3.4. Consumo de queijo em Portugal

Com base na Figura 9, é possivel verificar que, desde 2009 tem ocorrido uma
diminuicdo gradual do consumo per capita de leite e produtos lActeos, tendo
inicialmente um valor de 135,6 Kg/habitante e em 2013 um valor de apenas 123,6
kg/habitante. Fatores como a crise instalada a nivel Europeu, incluindo Portugal, assim
como a substituicdo ou eliminagdo de produtos lacteos na alimentacdo podem explicar a

diminuigdo continua do consumo destes ao longo dos anos.
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Figura 9 - Consumo humano de leite e produtos lacteos per capita (Kg/habitante) em Portugal entre
2009 e 2013 (Instituto Nacional de Estatistica, 2013).

Tendo ainda em consideracdo o consumo de leite e produtos lacteos em Portugal, é

possivel verificar que o leite para consumo continua a representar ao longo dos anos o

género alimenticio com maior importancia no contexto do consumo per capita, devido

ao seu peso no mercado, apresentando um peso relativo de aproximadamente 65%.

Relativamente ao queijo, este apresenta cerca de 10% do peso relativo do consumo de

produtos l&cteos, possuindo um valor estavel ao longo do tempo (Figura 10).
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Figura 10 - Peso Relativo do leite e dos produtos lacteos consumidos em Portugal entre 2008 e 2013
(Instituto Nacional de Estatistica, 2013).
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4. SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E
SEGURANCA ALIMENTAR - O HACCP

4.1. Seguranca Alimentar

A seguranca alimentar resulta de um conjunto de medidas de que asseguram que 0S
alimentos ndo causardo qualquer dano ao consumidor quando preparados ou
consumidos como esperado (Organizacdo Mundial de Saude , 2006). A partir desta
base, conclui-se que para existir seguranca alimentar, devem estar associados todos 0s
procedimentos de HACCP inerentes.

4.2. Sistema HACCP

4.2.1. O conceito do sistema HACCP

O sistema HACCP corresponde a um sistema preventivo que tem por finalidade a
seguranca alimentar. Trata-se de um método organizado, sistematico e cientifico, bem
como um contributo documentado verificavel, para a implementacdo de um sistema de
vigilancia do processo de fabrico. Este permite ndo sO garantir a inocuidade do
alimento, mas também a reducdo de custos operacionais, diminuindo a necessidade de
realizagdo de analises microbioldgicas e a destrui¢cdo ou o reprocessamento, por razoes
de seguranga, do produto final (Epralima Ensino Profissional; Baptista, Pinheiro, &
Alves, 2003).

O sistema HACCP constitui uma abordagem sistematica direcionada a perigos
bioldgicos, quimicos e fisicos, em vez de inspecdo e testes em produtos finais, sendo
deste modo considerado um sistema de carater preventivo através do qual, pela
identificacdo de potenciais riscos, sdo estabelecidas medidas preventivas que permitem
reduzir a probabilidade de ocorréncias que possam pbr em causa a seguranca dos

alimentos e posteriormente os consumidores (Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).

Na Europa, este sistema tornou-se relevante a partir de 1993, ano em que foi publicado
0 cédigo de HACCP do Codex Alimentarius. A transposicdo do sistema HACCP para a
comunidade europeia foi concretizada, oficialmente, na Diretiva 93/43 do conselho de
14 de Junho de 1993 e a transposicdo para a ordem juridica nacional foi efetuada pelo
Decreto-lei n°67/98 de 18 de Marco. Em 2004, a comunidade europeia promulgou o

Regulamento n°852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril, onde
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se encontram definidas as regras gerais no que diz respeito a higiene dos géneros

alimenticios. Este regulamento assume o sistema HACCP como o melhor sistema de

seguranca alimentar (Epralima Ensino Profissional).

4.2.2. Implementacdo do sistema HACCP

Para uma boa implementacdo do sistema HACCP, deve existir uma base solida de um

programa de pré-requisitos (PPR’s) que assegurem as condi¢cBes operacionais e

ambientais basicas necessérias para a criacdo de alimentos seguros. Os PPR’s devem

respeitar os principios gerais da higiene alimentar do Codex Alimentarius, os Cadigos

de Boas Praticas e outros requisitos de seguranca alimentar. Este assenta num conjunto

de 7 principios, sendo estes apresentados na Figura 11.

1° Principio

2° Principio

3° Principio

4° Principio

5° Principio

6° Principio

7° Principio

*ldentificacdo e analise de perigos e riscos associados ao processo
de fabrico que devem ser prevenidos, eliminados ou reduzidos para
niveis aceitaveis e descricdo das medidas preventivas.

«Determinagdo dos pontos criticos de controlo (PCC) requeridos
para controlar os perigos identificados com recurso a arvore de
deciséo.

«Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC, de forma a
garantir que cada PCC se encontre controlado devidamente.

+Estabelecimento do sistema de monitorizacdo, que verifica 0s
parametros de controlo para avaliar se um determinado PCC esta
controlado.

*Estabelecimento de agdes corretivas quando a monitorizagéo
indicar que existe um desvio num limite critico, de modo a repor o
controlo deste.

*Estabelecimento de procedimentos de verificacdo que permitem
confirmar o cumprimento do plano HACCP e a eficicia do
Sistema HACCP.

*Estabelecimento de um sistema de documentacdo para todos os
procedimentos e registos respetivos ao plano HACCP.

Figura 11 - Os 7 principios do sistema HACCP (Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).

A implementacdo pratica segue normalmente uma metodologia constituida por 12

passos sequenciais que se baseiam nos 7 principios. A sequéncia ldgica estd apresentada

na Figura 12.
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12 Etapa  Formacdo da equipa HACCP

2% Etapa * Descricao do produto
32 Etapa * Identificacdo do uso pretendido
42 Etapa « Elaboracéo do fluxograma

52 Etapa + Confirmacgédo do fluxograma no local

« Identificacdo de todos os perigos potenciais e descricao de

a
6% Etapa medidas de controlo

72 Etapa Determinacdo dos pontos criticos de controlo para cada PCC
82 Etapa  Estabelecimento dos limites de controlo

92 Etapa « Estabelecimento do sistema de monitorizagdo

102 Etapa » Estabelecimento de agdes corretivas

112 Etapa Estabelecimento de procedimentos de verificacdo

122 Etapa Estabelecimento de sistemas de documentacao e registos

Figura 12 - Sequéncia logica a aplicagdo do sistema HACCP (Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).
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5.PARTE I -ESTUDO DO PLANO HACCP

Um dos objetivos do estagio era efetuar um estudo do plano HACCP a um produto
fabricado na empresa, através da revisdo da documentacdo aplicavel ao HACCP e ao

processo fabril deste.

Tendo em consideracdo que a empresa para além de servir de entreposto de produtos
lacteos, principalmente queijos, iniciou recentemente a producdo e expedicdo de
produtos lacteos frescos. Para que todo o processo se encontre conforme, tem de vigiar
de forma rigorosa os produtos, pois uma pequena falha pode colocar em cheque a

viahilidade dos mesmos, assim como as validades e vendas.

A minha insercdo nas atividades do setor do controlo da qualidade e acompanhamento
do processo em si, foi uma mais-valia, pois permitiu solidificar e aprofundar os
conhecimentos no dmbito da seguranca alimentar e adquirir novos a nivel prético. No
entanto, inicialmente houve a necessidade de acompanhar 0s responsaveis dos
diferentes setores existentes de forma a ter uma ideia dos processos de transformacéo

que ocorrem na empresa.

5.1. Sistema de seguranca alimentar implementado na Inprolac, Lda

Atualmente a Inprolac, Lda possui o sistema HACCP implementado, baseando-se nos
seus principios, de modo a garantir o controlo de todos 0s processos existentes,
estimulando assim o espirito do HACCP, tendo como objetivo fortalecer a ideia de

seguranca alimentar.

A aplicacdo deste sistema trouxe inimeros beneficios, podendo destacar-se a sua grande
influéncia na gestdo de topo da empresa, pois obrigou a adocdo de uma estratégia que
apostasse no rigor e na seguranca alimentar, o que levou a uma necessidade de rever e
atualizar os procedimentos empregues até ao momento, criando uma nova mentalidade
por parte da gestdo de topo e dos colaboradores. Esta nova atitude originou a aplicagao

de novas praticas mais rigorosas em cada um dos setores existentes na empresa.

Em termos do departamento de qualidade, gerou a necessidade de atualizar o0s
documentos ja existentes de modo a cumprirem com os requisitos exigidos pelo sistema,

simplificando e tornando mais transparente a informacéo existente.
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A nivel de mercado, como o sistema HACCP é um sistema reconhecido a nivel
internacional, permitiu a empresa aceder a novos mercados e aumentar a confianca e
satisfacdo dos clientes, pois estes sdo cada vez mais rigorosos em termos de produtos
seguros, exigindo na maior parte das vezes

Praticas de

certificacao. higiene alimentar

adequadas
A metodologia adotada pela Inprolac, Lda em
termos de seguranca alimentar, comegou pela

implementacdo dos programas de PPR’s, que

Boas praticas de

incluiam trés diretrizes como se pode observar limpeza e

desinfecao

Boas praticas de
manipulagdo

na Figura 13.
Figura 13 - Programa de PPR’s.

Apenas ap0s uma correta e completa implementacao
destes, foi possivel o desenvolvimento do sistema HACCP que tem por base 0s 7
principios referidos no ponto 4.2.2.

5.2. Processo produtivo

Todos os géneros alimenticios, inclusive os queijos, tém que ser produtos seguros e para
tal, estes devem respeitar regras bem definidas, sendo de destacar o respeito pelos
procedimentos de fabrico bem como a higiene ao longo de todo o processo. A sanidade
dos rebanhos, a ordenha higiénica, o licenciamento das queijarias e uma boa definicao
do processo de fabrico sdo fatores chave na producdo de queijo e na sua qualidade
(AESBUC, 2003).

Deve-se reter que no processo de fabrico dos queijos, a qualidade do produto é
diretamente proporcional a qualidade da matéria-prima (leite cru), portanto € importante
analisar algumas das suas propriedades, tais como a composi¢cdo, mudancas do leite
apos a sua producdo (como a rancificacdo, oxidacao ou producdo de acido) e a presenca

de residuos (antibidticos e metais pesados) (Cavalcante, 2004).

Para além disso, o leite cru é uma fonte de nutrientes (agUcares, proteinas, gorduras,
minerais e vitaminas) tornando-o um excelente meio de cultura para o desenvolvimento
de carga microbiana responsavel pela baixa qualidade do produto ou sua deterioracéo.
Dai a importancia da adocao de medidas de higiene ao longo do processo de producéo,
de modo a diminuir a contaminacdo (Cavalcante, 2004; AESBUC, 2003).
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A Inprolac, Lda produz vérios tipos de queijos frescos tais como:

*  Queijo mozzarela;
*  Queijo quark;
*  Queijo fracionado;

*  Queijo fresco batido.

Visto que a maioria das etapas sdo semelhantes em todos 0s processos, optou-se por
exemplificar um estudo do plano HACCP do produto que é comercializado em maior
escala, o queijo mozzarela. A Figura 14 apresenta o respetivo fluxograma do processo

fabril do produto, desde a rececéo do leite cru até expedicao.

Leite cru

l Mo | | ~
nnnnnnnnn
Devoluga 2 Arnustra)

Caci2
Fermentos

lateos
Sal refinado

Enchimento da
cuba

Maturagéo na
cuba

coalho

Enchimento da
cuba

sssssssssssss Soro
de fermentag&o

Acidificagéao
Corte em fatias

Moldagem

Colocagaoc nos
moldes (s6 para
barra)

Arrefecimento
da massa

Desmoldagem e
arrefecimento

vapor Soro

!

Agua

pasteurizada

Agua
gorda

Embalamento
[
I Desnatagem I—h Agua da mozarela

Fabrico
Gordura ——— de queijo
Quark

Devolugao
nao
e

Embalagens

cContarma
Etiquetas Rotulagem
Ao
conforme
Expedicao

Figura 14 - Fluxograma do processo fabril do queijo mozzarela.

Residuos
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O queijo mozzarela é comercializado em diversos formatos e tamanhos, com o intuito
de satisfazer os clientes consoante a necessidades destes. Este € embalado das seguintes
formas:

= Queijo mozzarela com formato de pérolas (contida em embalagens de 400
gramas ou em baldes de 2,5 Kg) como se apresenta na Figura 15;

Figura 15 - Embalagem de 400g de queijo mozzarela pérolas
(Esquerda) e balde de 2,5Kg (Direita)

= Queijo mozzarela em forma de barra de 1Kg;

= Queijo mozzarela fatiado em embalagens de 400 gramas (Figura 16).

Figura 16 - Embalagem de 400g de
queijo mozzarela fatiado.

5.3. Descricéo do processo produtivo

= Rececao do leite cru:

O leite cru é transportado em camides equipados com refrigeracdo a chegada do camido
nas instalacGes e antes de se proceder a rececdo deste, € recolhida uma amostra. Esta
tem por objetivo verificar se a qualidade do leite estd conforme o pretendido. Para tal,
sdo avaliados diversos parametros como a temperatura, o aspeto, o cheiro, a presenca de
inibidores, se as quantidades de gordura e proteina sdo as desejadas e o grau de acidez,
para além disso permite observar o grau de frescura através da medicdo do pH. Caso o
produto esteja em conformidade, procede-se a transferéncia do leite cru presente no
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camido para o tanque de refrigeracédo, ficando armazenado a uma temperatura entre 0° e
6°C.

= Rececado dos fermentos lacteos:

Os fermentos lacteos embalados sdo rececionados a uma temperatura de
aproximadamente 5°C e encontram-se em poO. Na rececdo sdo verificados varios
parametros, como a temperatura do produto, a integridade da embalagem, o rétulo e a
sua data de validade. Apds averiguar se o produto se encontra em conformidade é

armazenado a uma temperatura proxima de 5°C.

= Rececao do cloreto de célcio:

O cloreto de calcio embalado é rececionado e procede-se de imediato a verificagdo do
seu estado, assim como a data de validade e se os dados que se encontram na
embalagem coincidem com a ficha técnica do produto. Este é logo armazenado depois

de se verificar se esta conforme.

= Pasteurizacao:

A pasteurizagdo consiste num tratamento térmico que
proporciona uma diminuicdo da carga microbioldgica
presente no leite cru, com o intuito de aumentar a
seguranca do produto. Nesta etapa € utilizado um

pasteurizador de placas, aquecido por vapor (Figura 17).

Figura 17 - Pasteurizador de placas.

=  Estandardizacao:

Quando terminado o processo de pasteurizacdo, o leite é
enviado para o tanque de estandardizacdo (Figura 18),
onde o produto se encontra sob temperatura controlada
(0° e 4°C).

Esta etapa é realizada num circuito fechado e consiste

no enriquecimento do leite com proteina de leite Figura 18 - Tangue de estandardizacdo
purificada (Milk Protein Concentrate), especifica para com leite pasteurizado.

este tipo de massa.
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=  Maturacdo na cuba:

O enchimento da cuba é efetuado a temperaturas controladas. E nesta fase que s&o
adicionados os fermentos lacteos e o cloreto de célcio
no leite (Figura 19). O cloreto de calcio é necessario
pois durante 0 processo de pasteurizagdo ha
insolubilizagdo dos sais de calcio e a perda de célcio
por parte das micelas de caseina. Para reverter esta

perda, este é empregue pois é rico em sais de célcio,
auxiliando assim na formagdo da coalhada e Figura 19 -"Adicao de fermentos
. o , lacteos e o cloreto de célcio no leite na
estimulando o processo de coagulacdo. Apods i
cuba de maturacao.
enchimento, inicia-se a maturagdo a uma temperatura
controlada de modo a proporcionar condi¢cdes para o desenvolvimento dos fermentos

lacteos.

= Coaqulacdo e corte da massa (coalhada):

Quando terminada a maturacdo, é adicionado o coalho microbiano e inicia-se 0 processo
de coagulacdo no tempo previsto. O corte da massa (coalhada) facilita a saida do soro
com o minimo de perdas de proteina e gordura. O corte é feito dentro da cuba por facas

especiais designadas liras, que cortam verticalmente e horizontalmente a coalhada.

» Colocacdo da massa nos carros de

fermentacéo:
A coalhada é repartida em carros de inox, com dupla

parede (Figura 20). Neste processo, 0 soro é
recuperado e enviado para um tanque que tem como

destino a alimentagdo liquida de suinos. Figura 20 - Carros de fermentacdo.

= Acidificacdo:
Nesta etapa pretende-se diminuir o pH até aproximadamente 5,5, tendo sempre o
controlo da temperatura. Apenas quando atingido o pH desejado é que se prossegue para

a etapa seguinte.
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Corte da massa:

No momento em que se atinge os valores de pH e
textura pretendidos, a massa é dessorada e de seguida
introduzida na moldadora (Figura 21). Quando a massa

se encontra apta para ser moldada, é colocada em

moldes para dar ao queijo a sua forma final (pérolas ou  Figura 21 - Moldadora a produzir

. . bolas de queil .
barras). Nesta etapa do processo também se reaproveita o oo ¢ dUeI0 mozzare

soro (com o mesmo destino referido anteriormente).

= Arrefecimento:

O arrefecimento é realizado de forma gradual, ou seja,
este processo € feito através de imersdo do queijo
mozzarela em &gua a temperatura ambiente numa
primeira fase com temperaturas de aproximadamente

17°C e numa segunda fase ja dentro dos baldes, o

Figura 22 - Baldes de queijo
arrefecimento é realizado a uma temperatura de 3°C.  \ozarela a arrefecer antes de sequir

Quando terminada esta etapa, o produto é mantido na paraacamara de refrigeracéo.

camara de arrefecimento de modo a ser de seguida embalado (Figura 22).

=  Embalamento:

Na sala de embalamento, existem dois tipos de procedimentos, (embalamento das
pérolas e das barras). O embalamento para o queijo mozzarela no
formato em pérolas é efetuado em baldes ou em embalagens mais
pequenas (copos com uma capacidade de 400g). O processo de
embalamento é concretizado na termo seladora ILPRA
(equipamento semiautomatico) apresentado na Figura 23 que

introduz um ga&s alimentar designado Alimix dentro da

embalagem, que possui na sua composicao dioxido de carbono e
azoto que permite criar uma atmosfera inerte no interior da Figura 23 - Termo seladora
embalagem (ANEXO 2) e de seguida sela as embalagens ILPRA (ILPRA Spa, 2013)
através de uma pelicula e por fim de forma manual s&o colocadas as tampas.

Para o formato em barras, o sistema utilizado é o vacuo, em manga transparente e caso a

barra seja fatiada o embalamento é feito nas embalagens de 400g com 0 mesmo

32



Casos de estudo: Plano HACCP e Consumos de Higienizagdo numa Industria de Lacticinios

processo descrito anteriormente. Por fim, o encartonamento é efetuado na sala técnica

por um operador (manualmente).

=  Armazenamento/Expedicao:

ApoOs terminado o embalamento, o produto final € colocado na camara de

armazenamento, onde ira4 permanecer até ser expedido.

5.4. Plano de HACCP do queijo mozzarela

Seguindo os principios do HACCP, ap6s a elaboracdo do fluxograma e descricdo do
processo produtivo do queijo mozzarela foi elaborado o respetivo plano HACCP
(ANEXO 3). Este plano segue a sequéncia logica do sistema HACCP apresentada

anteriormente.

5.4.1. Identificacdo, analise de perigos e descri¢do de medidas preventivas
Quando elaborado o fluxograma do processo do queijo mozzarela, procedeu-se a
identificacdo dos potenciais perigos associados a todas as fases do processo, desde a
rececdo das matérias-primas até a expedicdo do produto final.

Esta etapa constitui o ponto fulcral para a concretizagdo do plano HACCP, pois a
analise dos perigos tem em vista a decisdo sobre quais 0s gque sdo significativos para a

seguranca dos alimentos e quais 0s que devem ser abordados.

Inerente a esta analise de perigos esta a avaliacdo de risco em funcéo da probabilidade
de ocorréncia e da severidade do perigo identificado, no sentido de determinar a
significancia dos mesmos (Fonseca, 2011).

Apos a conclusdo da analise de perigos, foram consideradas as medidas preventivas que
podiam ser aplicadas a cada perigo. Estas medidas sdo qualquer agéo e atividade que
possam ser empregues para evitar ou eliminar um perigo ou que possam reduzi-lo a um

nivel aceitavel.

5.4.2. Identificacéo dos PCC’s
Um PCC define-se por um ponto do processo onde devem ser aplicados controlos de

modo a prevenir, eliminar ou reduzir 0s perigos para niveis aceitaveis (Fonseca, 2011).
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Analisando a arvore de decisdo no que diz respeito ao processo do queijo mozzarrela
foram identificados 5 PCC’s respeitantes a perigos quimicos e microbioldgicos. AS

etapas que constituem pontos criticos sdo respetivamente:

1. A rececdo da matéria-prima (leite de vaca);
2. A pasteurizacao;

3. A fermentagéo;

4. O pré armazenamento em camaras;

5. O embalamento.

Todos os PCC’s apresentados estdo detalhadamente apresentados no ANEXO 3.
Analisando ainda o processo produtivo, constata-se que a maioria dos pontos criticos de
controlo estdo diretamente relacionados com as temperaturas empregues durante todo o
processo (como por exemplo nas etapas de pasteurizacdo e fermentacdo) e também no
armazenamento. Para tal, é necessario um controlo muito rigoroso dos parametros
temperaturas/tempo e das boas praticas de fabrico de modo a evitar a proliferacdo de

microrganismos patogénicos.

5.4.3. Estabelecimento dos limites criticos para os pontos criticos de

controlo
Apobs serem identificados os PCC’s, foi necessario definir-se os limites de seguranca
para cada um deles. Foram estabelecidos os critérios que definem a aceitabilidade da
ndo aceitabilidade do produto para cada etapa, de forma a garantir os niveis de

seguranca alimentar. (Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).

Alguns dos parametros que devem ser controlados, relacionados com o processo do
queijo mozzarela sdo essencialmente a temperatura, 0 tempo, o caudal e a existéncia de

antibiéticos. Os limites criticos, encontram-se indicados no ANEXO 3.

5.4.4. Estabelecimento de controlo de documentos e dados
Para o funcionamento eficiente do sistema HACCP é fundamental a existéncia de um
bom sistema de registo e arquivo. Um adequado arquivo de registos permite evidenciar,
em qualquer circunstancia, que os procedimentos do plano HACCP estdo a ser
devidamente cumpridos de acordo com as exigéncias do Sistema HACCP (Baptista,
Pinheiro, & Alves, 2003).
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Os registos devem encontrar-se indexados, estar disponiveis para consulta nos locais
onde necessarios a atividade, ser passiveis de modificacdo ou atualizacdo, serem
mantidos durante periodos pré-definidos e por fim indicar o estado de atualizagdo
(Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).0 sistema HACCP da Inprolac, Lda recorre ao

registo e arquivo de evidéncias documentais apresentados como por exemplo:

*  Plano HACCP;

*  Atas;

* Registos de auditorias;

* Registos de atividades de controlo de processo;

* Registo de auditorias e inspegdes;

* Registos de ocorréncias e agdes corretivas e preventivas;
* Registos de auditorias a fornecedores;

*  Planos e registos de formacao;

*  Registos do sistema HACCP;

= Boletins analiticos.
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6. PARTE Il - HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES

6.1. Higienizacao: objetivos e etapas

Ao longo do processo de fabrico de alimentos, verifica-se a acumulagdo de um conjunto
de materiais indesejaveis, entre 0s quais restos de alimentos (matéria organica) e

microrganismos, sendo estes habitualmente designados de “residuos” ou “sujidade”.

A higienizacdo deve assegurar a eliminacdo das sujidades visiveis e ndo visiveis e a
destruicdo de microrganismos patogenicos e de deterioracdo que cologuem em causa a
qualidade do produto e a satde dos consumidores (AESBUC, 2003).

Assim, a adequacé@o de um programa de higienizacdo as necessidades de cada instalacao
e de cada processo constitui um elemento determinante na garantia da seguranca
alimentar, sem a qual, nenhum sistema de gestdo de seguranca alimentar podera

funcionar eficazmente (Delgado, 2006).

Para que tal aconteca, a implementacdo de um programa de higienizacdo pressupde a

necessidade de:

*  Aplicar produtos de limpeza e desinfecdo compativeis com a industria
alimentar;

* Estabelecer um programa de limpeza e desinfecdo das instalacdes, dos
equipamentos, dos utensilios e das restantes superficies;

* Realizar testes que comprovem a eficacia do programa de limpeza e
desinfecdo;

* Registar os desvios e as acdes corretivas implementadas (Delgado, 2006).

O processo de higienizagdo € constituido por duas etapas: o processo de limpeza que
consiste na eliminacdo de restos de alimentos e outras particulas que ficam sobre a
superficie, objetos e utensilios, constituindo a primeira etapa de um programa de
higienizacdo e a segunda etapa corresponde a desinfecdo que tem como fungdo a
destruicdo ou reducdo dos microrganismos em especial patogénicos e serve também

para prevenir o seu crescimento durante o periodo de producéo.

Os principais elementos a ter em consideracdo num programa de higienizagdo sé&o
quatro.
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6.1.1. Qualidade da &gua
A qualidade da agua é um fator importante pois deve ser propria para consumo, limpa e
transparente, livre de microrganismos e nao corrosiva. Uma agua com dureza excessiva,
ou seja, com excesso de sais inorganicos (cloreto de célcio e de magnesio, sulfatos e
bicarbonatos) reduz a eficacia de alguns detergentes e desinfetantes e para além disso
contribui para a formacdo de incrustagdes na superficie do equipamento durante a
evaporacdo (AESBUC, 2003).

6.1.2. Tipos de residuos ou sujidade
O tipo de sujidade é um elemento importante no processo de higienizacao, pois € crucial

para se

lecionar 0 método e detergente para a sua remocédo. Regra geral os depdsitos de sujidade

sdo misturas complexas.

A Tabela 4 apresenta algumas carateristicas dos principais tipos de sujidade organica
numa industria de lacticinios assim como a sua solubilidade, de forma a selecionar o

produto correto a aplicar para facilitar a sua remocéo.

Tabela 4 — Principais tipos de sujidade organica e suas carateristicas numa indistria de lacticinios (AESBUC, 2003;
Delgado, 2006).

" - Facilidade de Exemplos de produtos
Sujidade Solubilidade liigade plos de p
eliminacéo aplicados
Lactose Solivel em agua Facil
Pouco soluveis em &gua,
em solugbes alcalinas ou Facil na presenca de
Gorduras , . . o
acidas e na auséncia de substancias tensioativas
substancias tensioativas s Ly
- Hidréxido de sodio
.. , soda caustica
Pouco soluveis em agua. ( )
Ligeiramente sollveis Dificil em agua, mais
Proteinas em solucdes acidas, facil em solucdes .
L ¢ " . ¢ - Amoniaco
soliveis em solugéo alcalinas
alcalina
Solubilidade em agua
Sais variavel, mas a maioria . , .
) . . S o Relativamente facil
minerais sdo soluveis em solucgdes
acidas
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6.1.3. Agentes de limpeza e desinfecdo
O processo de limpeza pode ser efetuado através de uma acdo fisica (escovar e varrer),
quimica (utilizagdo de detergentes) ou mecénica (bombas de &gua de alta presséo, entre
outros) sobre uma determinada superficie. No caso da industria alimentar, a maioria dos
procedimentos passam por uma acdo conjunta da utilizacdo de agentes quimicos

(detergentes), auxiliados pela agdo mecéanica.

Posteriormente ao processo de limpeza a desinfecdo é alcancada mediante a aplicacdo
de agentes ou processos (quimicos ou fisicos) a uma superficie limpa. A desinfecdo €
especialmente requerida em superficies humidas, as quais oferecem condi¢bes

favoraveis ao desenvolvimento de microrganismos (AESBUC, 2003).

A partir da Tabela 5 é possivel verificar as principais carateristicas e 0s requisitos que
0s produtos de limpeza e de desinfecdo devem ter para serem selecionados e que devem

possuir para uma higienizagdo bem-sucedida.

Tabela 5 - Carateristicas e requisitos para a selegdo dos agentes de limpeza e desinfe¢do (Delgado, 2006).

Agente de limpeza Agente de desinfecao

Carateristicas Requisitos para a Carateristicas

N N A Requisitos para a selecdo
principais selegdo principais

o - O tipo de superficie aser
- A autorizacdo da desinfetado:

- Poder molhante (para | Para o uso pretendido; | microrganismos; | O nivel de contaminago/

sujidade existente;

eliminar melhor e mais | _ 0 ti d L
. . ) Ipo € | - Estavel; . .
rapidamente a sujidade); contaminagao/ sujidade - O tempo disponivel para
- Poder de dissolucio: na superficie; - Homogéneo; a operagdo de desinfecéo;
- Poder de dispersio e | - O tempo disponivel | - Nao toxico, - O metodo de desinfecao;
emuls&o; pard das Operacoes de | . Resistente & | - As carateristicas da 4gua
limpeza; matéria organica; | de enxaguamento;
- Poder espumante ou )
antiespumante; ; A Eiurleza da agua | - Eficaz  a| - Acompatibilidade com os
. Isponivel — para  as | temperatura agentes de limpeza;
- Capacidade de lavagem | operacdes de limpeza; amei)ente' g _ p ~
e de remocao; ' - O efeito de corroséo do
- A natureza das | . Capacidade de | produto;
- _Poder seques/trante superficies a limpar; penetracio; )
(inibe a dureza da &gua); ' - As propriedades em

: .| - Os meios disponiveis | _ N&o corrosivo; | termos de absorgio do
- Poder de anti corroséo; | para o enxaguamento

roduto;
- Seguranca; das superficies; - Seguranca; p 6 oo de reacic
ili - O equipamento | - Facilidade de emp G
- Facilidade de quip licacs necessario;
aplicagéo. empregue . nas | aplicacao. . . .
operacdes de limpeza - O tipo de microrganismos

presentes.
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6.1.4. Métodos e procedimentos de higienizacéo
A selecdo de um sistema de limpeza deve considerar a forma como a combinacéo real
das condicdes influenciard a limpeza. Esta selecdo é importante, por razdes de eficacia e
de custos. Assim existem varios métodos de higienizacdo passiveis de serem aplicados,

entre eles:

*  Limpeza manual;

*  |mersao;

*  Alta pressao;

* Limpeza de equipamentos e circuitos fechados (Sistema CIP);
*  Pulverizacao;

*  Espuma e gel.

6.2. Processo de higienizacdo nas instalacGes da Inprolac, Lda

O processo de higienizacdo é realizado diariamente ap0s a utilizacdo dos equipamentos,

utensilios e instalacBes, de modo a ndo haver acumulacdo de residuos de queijo

higienizacdo aplicado nas superficies e na maior parte dos
equipamentos € a pulverizacdo de espuma com o auxilio de
um gerador de espuma (Figura 24), onde € introduzido o
P3-topax 66 que corresponde a um detergente/desinfetante

alcalino liquido com cloro ativo misturado em &gua. Este

produto apresenta um elevado poder detergente frente a
gorduras e proteinas, adequado para a eliminacdo de Figura 24 — Gerador de espuma.
residuos de queijo (ANEXO 4).

De forma sucinta, o processo de higieniza¢do segue as seguintes etapas:

1. Pré enxaguamento com agua para eliminar as sujidades grosseiras pouco
aderidas.

2. Projecdo de uma capa de espuma mediante um gerador de espuma de P3-
topax 66 e deixar atuar de 15 a 20 minutos.

3. Enxaguamento com agua de preferéncia quente até eliminacdo completa do
detergente.
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4. Remocdo do excesso de agua com o auxilio de rodo.

Por outro lado, a lavagem dos utensilios e de equipamentos é feita manualmente e com
0 auxilio do detergente alcalino em pé P3-Z que é facilmente solivel em agua, contém
humectantes e fosfatos e por fim possui um grande poder bactericida devido a libertacdo
de cloro ativo. Este utiliza-se manualmente para limpar, desinfetar e desodorizar. A

ficha técnica respetiva ao P3-Z apresenta-se no ANEXO 5.

De modo a averiguar se a higienizacdo € realizada existe um registo de higienizacdo em
todas as zonas, que demonstra quando € realizado (hora), o produto aplicado e o

operador que realizou a higienizagcdo (ANEXO 6).

No caso dos circuitos fechados (tubagens) existentes na zona de producdo, a sua
higienizacdo é realizada pelo sistema CIP (Cleaning in Place). Neste sistema ha a
circulagdo de &gua, detergentes e desinfetantes através das tubagens existentes e do
equipamento de processamento que ndo é desmontado (Portal HACCP, 2014).

6.3. Determinacdo dos consumos para a higienizagao

Outro dos objetivos do estagio era efetuar um estudo aos consumos de agua e produtos
quimicos aplicados na higienizacdo das instalagGes da Inprolac, Lda com o intuito de
determinar qual o custo total e simultaneamente estabelecer a forma de rentabilizar

€SSes mesmos gastos.

Para tal acompanhou-se por diversas vezes 0 processo de fabrico de forma a averiguar o
volume de agua gasto para a producdo dos produtos lacteos e acompanharam-se também
os procedimentos de higienizacao, antes e depois de cada fabrico.

Em primeiro lugar, calculou-se o consumo de energia para aquecimento da agua
aplicada diretamente para higienizagdo com o intuito de estabelecer os custos que

existem para este processo, quando tal é necessario.

De seguida, para a quantificacdo do volume de agua proveniente da rede pubica,
empregue nas instalagdes, recorreu-se ao contador da agua instalado nas instalagdes, ou
seja, a diferenca entre o valor apresentado no contador da agua antes de iniciar a
higienizacdo ou a producédo e o valor final apos se ter concluido estes processos, o que

permitiu calcular o volume médio de agua consumido e o respetivo custo.
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6.3.1. Consumos de energia para aquecimento da agua
Efetuou-se em primeiro o estudo relativo a energia necessaria para aquecer a
temperatura desta. Este foi apenas realizado para 0s casos em que se recorre a agua
guente, uma vez que, no caso da higienizagdo com agua a temperatura ambiente ndo ha

entrada de calor, pois a agua vem diretamente da rede, ndo havendo custos adicionais.

A 4gua empregue era aquecida através de uma caldeira de vapor. Assim para deter minar
0 consumo e gasto que ocorria foram realizados varios célculos. O primeiro passo
consistiu em calcular o caudal volumétrico, que teoricamente corresponde a quantidade
de volume de um fluido, neste caso a agua, que atravessa uma determinada area por

unidade de tempo. Adaptando este conceito, utilizou-se a seguinte equagéo:
Q, =V xt (Equacéo 1)
Onde,
Q. — Caudal volumétrico da agua, L/h.
V — Volume de dgua consumida, L.
t — Tempo de higienizacdo médio, h.

Assim, sabendo que o volume médio total de &gua na higienizagdo, que incluia a
lavagem e o enchimento do gerador de espuma, durante o periodo em que foi realizado
0 estudo e o valor do tempo médio de lavagem, obteve-se o valor do caudal

volumétrico. De seguida, o valor adquirido foi convertido de L/h para m*/s.

Quando determinado o caudal volumétrico em m?/s, foi necessario converter para
caudal massico. Por definicdo o caudal massico define-se como a massa que atravessa
por unidade de tempo uma dada area. Visto que ja foi definido anteriormente o valor do

caudal volumeétrico foi aplicado a seguinte equacao:
Qm =0y Xp (Equacéo 2)
Onde,
Qm — Caudal méssico da agua, Kg/s.

Q. — Caudal volumétrico da agua, m’/s.
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p — Massa volUmica da agua, Kg/m®,

Aplicando a Equacéo 2, obteve-se o valor do caudal massico. Visto que para determinar
0 caudal massico é necessario um valor de massa volimica da agua e como este é um
valor teorico recorreu-se ao ANEXO 8. Para este calculo considerou-se a agua a uma

temperatura de 20°C, em que a sua massa volimica equivale a 998 Kg/m®.

A etapa seguinte consistiu em calcular a poténcia tedrica da caldeira, isto €, a poténcia
térmica necessaria para realizar-se a higienizacdo. E para tal, aplicou-se a Equacéo 3.

Pr = Qpm XC, X AT (Equacao 3)
Em que,
P — Poténcia tedrica da caldeira de vapor, KW.
Qm — Caudal méssico da agua, Kg/s.
C, — Calor especifico da agua, KJ/Kg.°C.
AT — Variacdo da temperatura, °C.

De forma, a obter a poténcia tedrica da caldeira de vapor, foi necessario utilizar o calor
especifico da agua, que por definicdo € a quantidade de calor que é preciso fornecer a
unidade de massa de uma substancia, neste caso a &gua, para elevar a sua temperatura
de 1°C. Neste contexto, o calor especifico considerado foi de 4,182 KJ/Kg.°C, em que a

temperatura da agua é equivalente a 20°C como se encontra descrito no ANEXO 8.

Relativamente a temperatura da agua, como a temperatura inicial corresponde a agua
proveniente da rede pulblica estabeleceu-se que a temperatura era de 20°C e a
temperatura final corresponde as médias de temperaturas obtidas em cada um dos

estudos.

Nestas circunstancias o rendimento da caldeira de vapor é de 100%, sendo apenas um
valor tedrico, mas como ocorrem perdas de calor por parte desta, ndo existindo
consequentemente um aproveitamento total, a caldeira de vapor possui na realidade um
rendimento de 90%, sendo este valor fornecido pela empresa e o considerado para a

continuacdo dos calculos.

42



Casos de estudo: Plano HACCP e Consumos de Higienizagdo numa Industria de Lacticinios

Sabendo a poténcia consumida da caldeira de vapor real e o tempo médio de

higienizacdo, determinou-se a energia gasta diariamente (Equacéo 4).
E =Py Xt (Equacéo 4)

Onde,

E — Energia consumida, kWh.

P — Poténcia real da caldeira de vapor, kW.

t — Tempo de higienizacdo médio, h.

Aplicando diretamente a equacdo anterior, obteve-se o valor didrio de energia
consumida para cada um dos estudos efetuados. Com base neste valor, foi possivel

realizar uma estimativa da energia gasta anualmente para cada uma das situacdes.

No estudo respetivo a zona de embalamento para calcular a energia gasta anualmente
considerou-se que a empresa encerrava aos fins de semana e feriados, logo os dias Uteis
séo 263.

Para a zona de produgdo, visto que o fabrico é realizado uma vez por semana regra
geral, considerou-se para o estudo 52 semanas, que corresponde ao numero total de

semanas que tem 1 ano.

Determinada a energia anual consumida, calculou-se o consumo de gaséleo por parte da
caldeira de vapor. Esta etapa teve por objetivo converter o valor obtido anteriormente da
energia gasta em kWh para o valor de gasoleo gasto equivalente e para tal foi necessario
estabelecer o teor energético do gasoleo, que por definicdo é a energia calorifica obtida
quando uma determinada quantidade de combustivel, neste caso, 0 gaséleo, é

consumido.

Como ndo foi possivel determinar o valor real deste, recorreu-se a um valor tedrico
fornecido pelo Decreto-lei n® 141/2010 de 31 de Dezembro. Segundo este, o teor
energético por volume do gasoleo é de 36 MJ/L. Sabendo que 1 kWh corresponde a 3,6
MJ, fez-se a conversdo e obteve-se um valor de 10 kWh, sendo este o valor tedrico

considerado para a realizagdo dos célculos.
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da agua.

zonas higienizadas.

a higienizacdo da zona de embalamento e de producao.

Tabela 6 - Tabela resumo dos parametros calculados de energia para aquecimento da agua.

Parametros calculados

Resultados da

zona de

Resultados da zona

de producéo

embalamento

Volume de agua consumido [L] 436,73 4.246,25
Tempo de higienizacéo [h] 0,27 1,42
Caudal volumétrico (Q,) [L/h] 1.597,80 2.997,35
Caudal volumétrico (Q,) [m*/s] 4,44x10™ 8,33x10™

Caudal méssico (Qn) [Kg/s] 4,43x10" 8,32x10™
Temperatura inicial [°C] 20
Temperatura final [°C] 31,43 55,8

A Temperatura [°C] 11,43 35,8
Poténcia teorica da caldeira [kW] 21,17 124,86
Poténcia real da caldeira [KW] 19,05 138,73
Energia consumida [kWh] 5,21 196,53
Funcionamento Dias 263 -
da caldeira Semanas - 52
Energia total consumida [kWh] 1.269,45 10.219,68
Consumo de gasoleo [L] 39 1022
Custo final [€] 49,30 1.287,68

Dividindo a energia consumida anualmente pelo valor teérico do teor energético do

gasoleo (10 kwh) sabe-se o gasoleo consumido pela caldeira de vapor no aquecimento

Finalmente determinou-se 0 custo que 0 processo de aquecimento da dgua acarreta a
empresa. Para o calculo do custo final, foi fornecido o valor do preco de gasoleo de
aquecimento pela empresa, correspondente a 1,26 €/L. Multiplicando este dado pelo
valor de gasoleo gasto anualmente, obteve-se os valores respetivos para cada uma das

De forma sucinta, a Tabela 7 apresenta todos os valores obtidos para chegar ao valor

final da energia consumida para aquecimento da agua, determinados anteriormente para
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6.3.2. Consumos de agua e detergente/desinfetante
No caso da zona de embalamento, para analisar as diferencas em termos de higienizacao
e de consumo de agua, foram numa primeira fase retirados valores de consumos das
higienizacbes realizadas durante um periodo de 15 dias com &gua a temperatura
ambiente e numa segunda fase com o mesmo periodo de tempo com agua quente. A
higienizacdo era realizada uma vez por dia, sendo esta feita ao final do dia. Este estudo
tinha como objetivo comparar os resultados obtidos em termos de eliminacdo de

residuos e de custos, podendo depois concluir-se qual 0 mais vantajoso.

No estudo da higienizagdo da zona de producdo, recorreu-se a uma metodologia um
pouco distinta da anterior, visto que apenas se utilizou 4gua quente e no que diz respeito
ao tempo, foi realizado em 4 semanas. Visto que so havia fabrico uma vez por semana,

a recolha dos valores era feita semanalmente.

A higienizacdo nesta zona era normalmente feita por fases, uma parte no periodo da
manhd que incluia a higienizacdo das cubas e utensilios que ndo eram necessarios para o

prosseguimento do fabrico e outra no periodo da tarde que incluia o resto da zona.

De modo a determinar o custo médio diario de &gua consumida na higienizagdo em
ambas as zonas, considerou-se o valor médio total de &gua gasta, que incluia a
higienizacdo em si e o enchimento do gerador de espuma. De seguida, este valor foi
multiplicado pelo prego da &gua proveniente da rede publica, sendo este valor fornecido

pela empresa que correspondia a 0,002 €/L.

Sabendo o custo médio diario de consumo de agua obtido durante o estudo, foi possivel
estimar qual seria o custo anual respetivo, para isso, estabeleceu-se os dias Uteis, que
seguem 0 mesmo cenario apresentado na seccdo 6.3.1. e multiplicou-se o custo médio

diario.

Todos os valores referentes ao volume de agua e de detergente/desinfetantes (P3-topax
66) consumidos para a higienizacdo das zonas referidas durante o estudo, assim como 0s

valores de temperatura estdo apresentados no ANEXO 7.

Com base nos valores apresentados no ANEXO 7 elaborou-se uma tabela resumo
(Tabela 6) com as médias respetivas a cada componente, registadas ao longo dos

estudos.
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Tabela 7 - Tabela resumo dos pardmetros estudados na higienizag&o.

Resultados da zona de Resultados da zona
embalamento de producéo

Higienizagdo com

, Higienizagéo S
agua a com Aqua Higienizacdo com
temperatura g agua quente
. quente
ambiente

Parametros estudados

Tempo médio de

o 0,46 0,27 1,42
higienizacéo [h]
Volume médio de P3-
0,00133 0,00107 0,009
topax 66 gasto [L]
Temperatura média da
15,7 31,3 55,80

agua [°C]

Temperatura média da
solucédo (agua + P3- 14,3 21,8 46,70
topax 66) [°C]

Volume médio total de

agua gasta (higienizacéo

da zona + enchimento 512,3 436,7 4.246,25

de gerador de espuma)
(L]

Custo médio diario do

1,02 0,87 14,60
consumo de agua [€]

Custo médio anual do
268,3 228.8 759,2

consumo de agua [€]

Averiguando os resultados respetivos & zona de embalamento na Tabela 6 verifica-se
que o custo médio anual relativo ao consumo de agua para a higienizacdo com agua
guente possui um menor custo (228,8 €) em relacdo a higienizagdo com agua a

temperatura ambiente (268,3 €).

No contexto da higienizacdo, a aplicacdo de agua quente tornou este processo mais
eficaz, pois permitiu facilitar a remogdo da gordura e dos residuos de queijo, nas
superficies. Em termos de eliminagdo de microrganismos ndo foi possivel retirar

conclus@es, pois ndo foram efetuadas analises microbiologicas as superficies.

O consumo médio de detergente/desinfetante (P3-topax 66) obtido foi inferior na

higienizacdo com éagua quente. Tal acontece, uma vez que quando utilizada 4gua com
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temperaturas superiores, a eficiéncia do P3-topax 66 aumenta, aderindo melhor as
superficies, eliminando por sua vez melhor os residuos, permitindo diminuir a
quantidade de espuma nas superficies e consequentemente diminuir o consumo médio

do P3-topax 66 e de 4gua existente no gerador de espuma.

Ainda com base na Tabela 6, nos resultados correspondentes a higienizacdo da zona de
producdo, constatou-se que a temperatura da dgua ronda os 50°C, o que é benéfico para
a higienizacdo, pois facilita a remocéo do leite e dos residuos obtidos ao longo de todo o

processo.

Relativamente ao consumo do P3-topax 66, em média por cada fabrico eram gastos
0,009 L, isto é, por cada fabrico o gerador de espuma era abastecido por agua e P3-

topax 66 duas vezes.

Em termos, de consumo de agua total, o valor apresentado na Tabela 6 contabiliza o
volume médio gasto para o enchimento do gerador de espuma e para a higienizacdo em
si, obtendo-se um valor médio total de 4246,25 L e o tempo médio de higienizacdo
correspondente é de 1,42h. O custo relativo a agua consumida para a higienizacao desta

zona é em média 759,2 € anualmente.

6.4. Discussao dos resultados

O estudo relativo aos consumos de higienizacdo realizado durante o estagio permitiu

retirar varias conclusoes.

Comparando apenas os resultados dos estudos realizados na zona de embalamento em
que o objetivo era averiguar qual o sistema de higienizacdo mais rentavel, isto é,
higienizacdo com agua quente ou com agua a temperatura ambiente pode-se concluir
que na perspetiva de energia gasta é obvio que existe um custo quando higienizado com
agua quente, pois envolve consumo de energia para 0 aquecimento, que € equivalente a
49,30 €, enquanto que quando se realiza a higienizacdo a temperatura ambiente ndo ha
qualquer custo, apenas o0 custo da &gua proveniente da rede publica. Por outro lado, na
perspetiva de consumo de agua denota-se o oposto, pois verificou-se que quando
aplicada agua quente, o processo de higienizacdo tornou-se mais rapido e houve menor

consumo de agua.
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Totalizando os gastos na zona de embalamento durante o estudo que inclui o custo da
agua e de energia para aquecimento desta, verifica-se que anualmente realizar a
higienizacdo com agua quente tem um custo total de 278,1 € enquanto que na
higienizacdo com &gua a temperatura ambiente é de 268,3 €. Com estes valores,
constata-se que 0 preco é aproximado, por isso 0 que vai fazer a diferenca sera a
eficiéncia do processo de higienizacdo em si. Sabendo que ha melhores resultados na
eliminacdo de residuos com &gua quente o melhor para a empresa seria continuar a
higienizar com agua quente de modo a cumprir rigorosamente com as boas praticas de
higiene. Relativamente a zona de producédo o custo total que engloba o consumo de agua
e de energia ¢ de 2046,9 €.

A rentabilizacdo do processo de higienizacdo pode ser adquirida através de varias agoes.
A mais importante € efetuar uma otimizacdo do processo atraves da utilizacdo de agua a
elevadas temperaturas mas também fazer melhorias na operacdo tentando diminuir a
guantidade gasta. Nas instalacbes em estudo, a melhoria poderia ser alcancada através
da utilizacdo de mangueiras com agulhetas de encaixe rapido por exemplo, pois
permitiria gerir melhor a agua consumida. Por fim a atitude dos colaboradores também
torna-se um fator essencial a ter em consideracdo, pois enquanto procedem a
higienizacdo devem seguir corretamente as boas praticas de higiene e ao mesmo tempo

nao desperdicar agua.
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7. CONCLUSOES

As novas preocupacles e exigéncias por parte do sociedade, incluindo os mercados a
nivel nacional como internacional, relativamente ao nivel da seguranca alimentar
obrigam as empresas da industria alimentar a adaptarem-se, apostando cada vez mais na
producdo de alimentos seguros que ndo coloquem em causa a salude humana. Outra
vantagem destas preocupacgdes/exigéncias foi a necessidade de se proceder ao

desenvolvimento de sistemas de gestdo de seguranca alimentar.

Ao longo do estagio realizado na Inprolac, Lda tive a oportunidade de verificar que o
sistema HACCP estava devidamente implementado e que o estudo realizado ao plano
HACCP do queijo mozzarela foi importante, visto que, permitiu fazer uma revisdo deste
plano. Deve-se ter em conta que o plano deve ser revisto periodicamente, para o
atualizar caso exista essa necessidade, pois o sistema HACCP ndo é estatico e esta

sujeito a alteracBes ao longo do tempo.

Ha que ter a nocdo que o sisttma HACCP ndo é eficaz por si sO, dependendo
efetivamente da implementacdo de pré-requisitos, entre 0s quais as boas préaticas de
higiene sdo indispensaveis, pois se ocorrer desrespeito das regras impostas, por parte
dos colaboradores durante o processo de fabrico o sistema HACCP serd ineficaz e o

produto final ndo possuiré a qualidade e seguranga pretendida.

Tendo em conta as boas praticas de higiene, o estudo realizado durante o estigio aos
consumos de higienizagdo, permitiu comprovar que quanto maior for a temperatura da
agua de higienizacdo, maior ser4 a remocdo dos residuos e gorduras, o tempo de

higienizacdo menor sera e consequentemente, menor sera o0 consumo de agua.

Por fim, o desenvolvimento deste projeto permitiu-me a consolidacdo e aquisicdo de
conhecimentos teéricos e praticos na area da Seguranca Alimentar e mais
aprofundadamente na realizacio de um plano HACCP. E de realcar também o
enriquecimento cientifico obtido, no que diz respeito ao processo de fabrico de queijo,
pois tive a oportunidade de fazer parte do processo fabril de todos os tipos de queijos
produzidos na Inprolac, Lda e conhecer quais os parametros (temperatura, tempo e pH)

e fermentos empregues.
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Para além dos objetivos propostos ao longo do estagio e da experiéncia obtida a partir
destes, tive a possibilidade de ser integrada na zona do armazenamento, onde tive a
oportunidade de aprender a criar lotes. Ainda durante o estagio, fui solicitada para
efetuar o tratamento das devolucbes respetivas ao armazém. Por fim, pude estar em
contacto direto com o software de gestdo integrado na empresa designado PHC o que

achei extremamente importante, no ponto de vista profissional.

A nivel pessoal, foi uma experiéncia gratificante pois permitiu ter um contacto direto
com uma empresa de grande envergadura e conhecer uma nova realidade empresarial, o

que sera positivo para uma carreira futura.
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9. ANEXOS

ANEXO 1 - Layout da fabrica

Identificacdo dos locais da fabrica:
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ZONAS COMUNS

PORTAS DE CARGA/ DESCARGA

Sala de tratamento térmico e fabrico de

Cais de apoio a expedicéo/ rececdo de

1 Corredor de entrada geral 10 o 20
requeijao algum produto
2 WC Deficientes 11 Sala de recegao _de_ ,m_aterla-prlma/ 21 Cais principal de carga/descarga
subsidiaria
. i . . Cais de rececdo de matéria-prima/
3 Balneario Feminino 13 Sala de fabrico de queijo 22 ¢ g P
subsidiaria
4 Balneario Masculino 14 Sala de auxiliares de fabrico 23 | Cais de rececdo de matéria subsidiaria
5 Corredor de acesso a fabrica (camara de
expedicao)
9 Corredor de acesso a producédo ZONA DE EMBALAMENTO
12 Corredor de acesso a producao e ao 16 sala de embalamento
1°andar
17 | Armazém de embalagens e etiquetas
CAMARAS 18 Sala de encsflr?onamen_to_fa _recegao de
matérias subsidiarias
6 Camara de Expedicdo
7 Camara de armazenamento do produto e
de realizacdo das encomendas
8 Camara Técnica 19 Salz_sl de lavagem de e_quament,o _de
fabrico, bem como caixas de plastico
15 Camara de Arrefecimento Rapido
DATA 04/04/2014
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ANEXO 2 - Ficha técnica de carateristicas Alimix (gas alimentar)

A

Acail Gds, 3.4

FicHA TECNICA DE CARACTERISTICAS

ALIMIX (CO; + N3)

Pic. 1M1
Reviséo: 08-01-2013
Edigao ™ 5
Substitui: 30-04-2012

FT-1956-30

CO5; + N ALIMIX
[ ESPECIFICACAD
Designacio ALIMIX T i0 20 30 40 50
(e acoRDo Coa DL 64/ 2011; DIRETIVA
CoMUNITARIA 2000/ 10/CE £ 2008//84/CE) Componentes  Didxidode carbono (CO;) 7 10 20 30 40 50
(% - Val.}
Azoto (M) Resto
Impu s Mondxido de Carbone (CO) = 10
(ppm) Agua (Hy0) <320

Os eomponentes utilizados na preparagio da risturs curmprem com as especificagbes peara o5 gases
alimentares: E290 |Didxido de Carbong) & E941 (Azota).

” CLASSIFICACAO DE TRANSPORTE

(DE ACORDO COM O ADR)

= Classe:

| * N.” ONU: 1956.

2.

+ ClassificacBo: 1A.

I CARACTERISTICAS DO PRODUTO I « Didxido de Carbono (CD,): « N9 CAS: 124-36-9. « N.° Indiee: NE0 possui.
= N.? CE: 204-696-9. = N.? REACH: Isento de registo.
COMSULTAR:
Fictia DE DADOS DE SEGURANCA « Azoto (Nz): « N9 CAS: 7727-37-9. + N Indies: N30 possui.
22-1956-30
= N.? CE: 231-783-9. * N.? REACH: Isento de registo.
= Caracteristicas de Perigo:
= Contém gas sob press3o; risco de explosdo sob acdo do calor.
= Prazo de validade: 3 anos apds produco.
= Produto cumpre com as normas HACCP.
FORMAS DE FORNECIMENTO

DUTRAS FORMAS:

= ALIMIE AZD
= ALK (O3]
= A (CO+0:+HN;)

= QUTRAS MISTURAS DE LSO ALIMENTAR

- Garrafas de ago:

Pin Index

®: varly consoante 3 mistura.

Hota: Outras capacidades mediante conculta.

[1) Medidos a 15° Ce & atm.

Pressig [0 : Dimensdes Aprovimadas &
Capacidade M gas 5
{Bar) : Normal P
0L 200 ¥ 205/040 --- -
50L 150 - 23041660 === ===
50L 200 * 23041660 --- -

[2) Cimeredes mdximas garmafa + vilvula + protecss (se apkicived] em mm (3/H).

= Walvula: Tipo C (21,7 X 17147, fémea direita (NF E 29-650).

Press3o Residual.

= Identificacio:
= Opiva da garrafa: Preto (RAL 9005) / Cinza (RAL 7037).
= Corpo da garrafa: Preto (RAL 9005).
- Etigueta: Indicativa de "ALIMIX ... (conforme & mistura)”.

H PriNCIPAIS UTiLZAGDES

= Uso Alimentar:

Criaglo de atmosferas inertes e controladas para embalagem de alimentos e bebidas.
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ANEXO 3 - Plano HACCP do queijo mozzarela

. Avaliacio do Risco Tdentificacio PCC's . Monitorizacio 5 Vertficacio
'!“';:“h'l“‘ Perigo/ Requisito Medida de controlo i‘g] 1:;1:]: Limites Criticos Ch:::::s Registo
pa Probabili. Severidade | Q1| Q2| Q3 [ Q4| PCC Método Frequéncia | Responsahb. Método Frequéncia Responsah. Registos
Potencial crescimento de _ - Controlo de recegiio- determinagio de
1 3 S[N[5]5 i
patogénicos | acidez. — - - - -
durante o transporte. 3 - a) Pasteurizagio.
- Anilize de Registos de
. conformidade e dos temperatura do produto
Potencial presenca de 2 3 S|N|S|N|PCC - Cantrolo & recegio - pesquisa de Presencade| Auséncia de Tes‘f EH‘:;:E Acada Departamento Reigicio do leite cgz?tl:.rho?cd;e registos . Disriamente | Departamento de Qualidade Registos de manutencio
antibioticos. (14} anfibidticos. antibidticos. |  antibigticos. pe‘q_ " recegio Qualidade 1 . - Venficacio dos dos equipamentos
antibidticos. fabrico . . M
registos de controlo & Registo de rececdo da
recegiio. maténia-prima
A dgua niio respeita o5 - Controlo regular da qualidade da dgua
critérios microbiologicos 1 3 S|IN|5(5 de acordo com a legislagdo
estabelecidos pelo DL 2) | | -Utlizagio de dgua de rede piblica. - - - - - - - - - - -
=) n*306/2007. - 2) Pasteurizagfio.
&
ol
3
g A dgua ndo respeita os
% critérios fisico-quimicos
& estabelecidos pelo DL 1 5 - Controlo regular da qualidade da agua
n°306/2007. Pode estar - B I de acordo com a legislagio — - - - -
contaminada com metais - Utilizacfio de dgua de rede piiblica.
pesadas ou outros
contaminantes quimicos.
2  Plano de higienizagio da
= recegdolexpedigio:
- Residuos de produtos de 1 1 ) PfgStﬂa?.hgmz“l;an &
z limpeza ne interiar do B B Tecegane xpedicio; — - — — - -
E g L - Manipulagio dos produtos de
g depasito himenizacio:
g Zienizacio;
E - Fichas técnicas e de seguranca dos
- produtos de higienizacio.
- Plano de hngienizagfio da
H recegfio/expedicio:
E Residuos de produtos de 1 " ) Frglstni?lhgmz?gan da
2 : . terior do < - N - recegiolexpedicio. . - - . - - - - n _ .
£ limpeza nom - Manipulagio dos produtos de
3| depasito hizienizacio:
g Zienizacio;
3| - Fichas técnicas & de seguranca dos
z produtos de higienizacio.
3
gl - Listagem de equipamento de frio em
g Desenvolvimetno de toda a fabrica;
?: microrganismos patogénicos 1 3 S|IN|S|N - Registo de temperaturas das cimaras e
H (ex. Escherichia coli, depésitos; - B B
E Staphyloceus aureus ) - Sinalética "produto nio conforme™;
=
- Registo de ccorréncias.
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Potencial contaminagio com
MCTOTEANIsMOs PAToEEnics
devido a ar contamunado.

dos files do ar.
- Controlo microbiclémico do ar
amibiente

. N - Verific
Nio eliminagio de R . BeC - Boas priticas de fbrico. ;ﬂ:&’; T;:;;ﬁc Opersdor | Reparacho | Felnaae gréﬁ::fs:m S
pamgenicos devido a - h @ | ‘Controlo sutomstics da temperanira do ‘m_'a intervalode 15 Termderafo Continea Tesponsdvel oces w' conmolo de pastewrizacio e dos Dizriamente | Departamente de Qualidade -com:cdo ;ieﬁ:hmo
pastewrizagio mal efemada [Drocesse. 1,,(“ - pelo febrico | © T o leite fabrico registos de
°C =E o temperanza
© pasteurizadcr pode conter - Boas priticas de higienizagio.
residuos de produos quimices 3 N|w _ - Comtrelo do enxaguamento do _ _ _ . . . . _ _ _ _
de higienizagio devidoa pastewizador (medigio do pH)
enxagamensto insuficiente. -Formago do pessoal.
‘Contaminagio com agua
devido a romura das placas do - = _
i e : o R B =~~~ N I S T e - - - - -
insuficiente estanquecidade do h
vedante.
Fesiduos de produta de » .
. limpeza no interier do 1 - - - - Plano de higienizacio da — — — —_ —_ — — — — - —
E depésito recegho/enpadicio; .
A - Registo de hizienizacio da rececio
E expedicio;
E . .| -Mmipulacio dos produios de
E Presenga de maw 3 | s Nio e higienizacia: - _ - . . . . - _ _ _
K patogeTice: PCC. | Fichas técmicas e de seguranga dos
produtes de higienizacio.
¥
=
g
= Dioseamento incorrsto de 2 - - _ - Boas praticas de higienizacio. . . . . . . . _ _ _ _
£ cloreto de calcio. - Formagio do pessoal.
=
=
E
| Potencizl rescimento de 3 vl w
: patogénicos por incorren * s — — — — — — — — — — — —
£ higienizago.
=
£ . . - Boas priticas de higienizagio.
N A cuba de coazulacio pode - Farmago do passeal.
= ‘comter residuos de prodos 5
= L . = 3 H|HN
¥| quimicos ds higienizacio — — — — —_ —_ — —_ - — - —
= devido a enxagnamento
= msmficiants.
T et o 2 || -] = | P ge namwengio e upmenes | _ - — - - - - - - - -
ilizcas) - Fichas de intervencio de equipamentos.
a iduos dos produtes de | Dleno do b cod
! — - Plano de higienizacio — - — —_ —_ — —_ - - - -
limpeza receg3olexpedicio:
- Registo de higienizacio da recegio .
Pl Tenmp. 42°- Verificar a cansa . - -
. . expedicdo; - . - " Verificagio e anilise
Desenvolvimento da - Mani; 2o dos produtos de 45°C, R Oparador da ndo- Folha de . y = .
ImicTorganismos patogEnicos 3 Nl s P{‘;}" Fags & ,’:D TT""—P““:; H=a5-a7 | MR oy | responsive | conformidede | controlo de dos registos de Disrismente | Depertamento de Quelidade | on oo oo 0
fex Ii Sals R pp— = . spe ;3 ermoregismdor i j T
{ex: E.Coli. Salmonella spp ) chas técmicas e de seguranca dos Tempo: = dhoras pelo fabrico AJ_us!E. a0 fabrico. comrolo de &
produtos de higienizagio. equipamanto.
Reparacio
Potencizl descimento de T Inspegio visual resposavel pela - da ’d‘::n' Folha & . K Tcago & & e Falha de Registo de
E MCTOTEANisMOs PAtoEEnicas 3 5 - PCC | - Controlo da temperanra das cimaras, |+ SoFeramnies) et do mostrador | 2 observagdes | colocacio do Rejeigio ot gz remsto oS registos . . . temperatra &
£| R ? - . = dacimars | FsT(egs g2 | - ? s prochate: de e Dia D Qualidada TenEAR
) devido a shmsos de [E1]) - Mampengio preventiva da cimara. digital da sonda diarias. produto nas e o P manuteng = i
EF temperaniras. 0 da cimara Cimaras de | high o dacimara
HE = . . o para outros fins i da chmara
HE consarvagio. [ ———
3
HE
,E_ -Boas praticas de higienizacio - Limpeza
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. Ajuste da
Patencial & B <ticas de il I Inspecio visual .‘Ioﬁuilcllieuo 4 femperatura,
Potencial crescimento ) - Boas praticas de fabrico emperafura do mostrader al do Opera dor Parazem do | Verificagio e malise .
: microrganismos patogénicos 1 N| S |N|PCC| -Controlode temperatura na zona de | na zona de - 10°C | disital da sondz embalamento | Tesponsavel embalmentoe Folha de registo s registos de Diwiamente | Depertamento e Qualidade Folha de Registo de
F devido a abusos de ) embalamento embalament :d; 2ma de e deve-se pelo . DlD{‘lﬂCﬁD g |G cxbelamento. Ielmp‘emh&a temperatura
E temperafuras - Formagdo do pessoal o(C) emhalamento verificar de | embalamento oditona
= hora a hora wc.imz.m "
o
=
Kl . Potencial desenvolvimento de
3l o Iicrorganismos patogenicos - .
E EF por ter sido excedida a data de ! N s N ) B;ma;?;:e ih;jo -
Z 3 validade real devido a errona ) G0 dope
H rofulagem
=
Potencial crescimento de - Boas priticas de fabrico
microrganismos patogenicos 2 N|N Nioé | - Controlo de temperatura na zona de
devido a abusos de PCC. expedicio. -
temperaturas - Formago do pessoal
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ANEXO 4 - Ficha técnica do detergente/desinfetante P3-topax 66

ECOLNAB

P3-topax 66

Descricao

DGVeterinaria

Caracteristicas

Propriedades

Compatibilidade

Aplicacao

Detergente-desinfectante alcalino liquide com cloro

activo para limpezas por projecgiao de espuma nas
industrias alimentares

ACM n.° 062/00/11NBVPT

« E uma combinagdo de substincias alcalinas,
complexantes, tensioactivos espumantes e cloro activo.

+ Apresenta um elevado poder detergente frente a
gorduras, proteinas e sujidades do tipo sangue, etc.

Aspecto: Liquido transparente amarelo
Miscibilidade: A 20°C em todas as proporcoes
Densidade: 1,13 glem®

Armazenamento: Entre 0°C e 30°C

pH (100%) {20 °C): 13,5
Conteudo em clore: 420 ppm (1% em agua)

Condutividade: 4,05 mSfem (1%, 20 °C em agua
desionizada)

Viscosidade: 12 mPas

Fosforo: 0,12%

Ponto de inflamagao: =100°C
Poder espumante: Muito espumante.

O P3-topax 66 & adequado para aplicacdes em ago inox,
plasticos e cerAmica. Em superficies galvanizadas néo
sofrem praticamente ataque.

O P3-topax 66 estd muito indicado para a limpeza,
desinfeccdo e desodorizagdo de superficies por projeccao
de espuma numa so etapa.

P3-topax 66 pode ser utilizado a partir de uma concentracao
de 2% em sistemas de projeccdo por espuma. Aplica-se
para a limpeza de solos, paredes, exterior de maguinaria em
geral, caros e prateleiras, cadeias transportadoras, etc, na
industria alimentar; lactea, cervejeira, carnes, conserveira,
etc.
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ANEXO 5 - Ficha técnica do detergente P3-Z

ECOLAB

P3-Z

Descricao

Caracteristicas

Propriedades

Concentrado

Compatibilidade

Aplicacao

Modo de aplicagio:

Detergente alcalino em pé para limpeza manual com efeito
desodorizante de aplicagdo na Industria Alimentar

= Facilmente solivel em agua.

» Contém humectantes e fosfatos.

» Grande poder bactericida devido a libertacdo de cloro activo.
Uma dissolugdo a 1% contém 125 ppm de cloro activo.

Aspecto: Po branco homogéneo
Armazenamento: Em lugar fresco e seco
pH: 12 (1%, 20° C, agua desionizada)

0 P3-Z ndo ataca o aco, zinco ou aluminio nem as suas ligas;
nao afecta os materiais em borracha e plastico.

0 P3-Z é indicado para toda a Inddstna Alimentar: Indastna de

Lacticinios, Cervejeira, Vinicola, Refngerantes, Cames,
Conservas, etc.

Utiliza-se manualmente para limpar, desinfectar e desodorizar,
simultaneamente, tangues, linhas de enchimento, utensilios e
todo o tipo de eqguipamentos e recipientes que necessitem de
uma limpeza e desinfecgdo combinadas.

0 P3-Z esta especialmente recomendado para a limpeza de
batedeiras de manteiga, tanto descontinuas como automaticas.

Antes de aplicar o P3-Z & conveniente enxaguar com agua fria
ou temperada

Concentracao: 1-2%
Temperatura: 20°C -40°C

Para preparar o banho, dissolver a quantidade necessana de
P3-Z em agua fria ou, preferencialmente, temperada (no maximo
até 50 °C) agitando suavemente. Depois de aplicar o P3-Z
enxaguar com agua.
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ANEXO 6 — Registo de limpeza e higienizacdo utilizado pela Inprolac, Lda

/e
Inprolac

REGISTO DE LIMPEZA E HIGIENIZACAO

Instalagées I:I Viaturas de transporte I:I Matrieula:

Més:

Local:

Dias

Hora

Produto utiizado

Rubrica

Mod. 18/0
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ANEXO 7 — Tabelas de resultados do consumo de agua e detergente/desinfetante

7.1. Consumo de agua a temperatura ambiente na zona de embalamento durante 15 dias

Resultados da zona de embalamento
(Higienizagdo com agua a temperatura ambiente)

Dia Dia Dia Dia | Dia | Dia Dia

Parametros estudados 5 6 7 8 9 10 11

Temperatura da agua [°C] 191 | 147 | 192 | 147 | 12,7 | 132 | 12,8 | 159 | 131 | 141 | 132 |181| 19,2 | 182 | 17,4
Temperatura da solucdo (agua +

P3-topax 66) [°C]

16,9 | 13,7 | 13,6 | 13,7 | 12,8 13 12,9 | 185 [ 13,4 | 18,8 13 | 13,3| 14 13,4 | 13,9

Volume de agua consumido para

enchimento do gerador de espuma 95 0 0 0 97 0 0 100 0 0 100 0 0 100 0
[L]

Volume de agua consumido para

higienizagio da zona [L] 665 | 424 | 404 | 307 478 301 | 504 | 536 | 510 | 536 | 520 | 505 | 498 | 514 | 491

Volume total de agua gasta

(higienizagao da zona + enchimento | 760 | 424 | 404 | 307 | 575 | 301 | 504 | 636 | 510 | 536 | 620 | 505 | 498 | 614 | 491
de gerador de espuma) [L]

Custo total do consumo de agua [€] | 157 | 0848 | 0,808 | 0,614 | 1,15 | 0,602 | 1,008 | 1,272 | 1,02 | 1,072 | 1,24 | 1,01 | 0,996 | 1,228 | 0,982
Tempo de higienizacdo [h] 05 | 044 | 042 | 0,41 | 0,47 | 0,41 | 0,48 | 0,49 | 047 | 0,48 | 0,46 | 045 | 0,45 | 046 | 044
Volume de P3-topax 66 gasto [L] | 9004 | o 0 0 |0004| O 0 |0004] 0 0 |0004]| 0 0 |0004| O

64



Casos de estudo: Plano HACCP e Consumos de Higienizagdo numa Industria de Lacticinios

7.2. Consumo de agua quente na zona de embalamento durante 15 dias

Resultados da zona de embalamento
(Higienizacdo com agua quente)

R Dia | Dia Dia Dia Dia
Parametros estudados

§) 7 9 10
Temperatura da agua [°C] 26,1 | 27,4 | 28,2 | 40,2 | 30,7 | 355 | 32,9 | 31,4 | 29,8 | 30,2 | 31,9 | 29,4 | 30,1 | 356 | 32
Temperatura da solucdo (&gua +
P3-topax 66) [°C] 294 | 27,1 | 20,3 [ 395 | 12,8 | 13,3 | 28,8 | 151 | 13,7 | 29,2 | 15,1 | 146 | 30,9 | 235 | 14,1
Volume de agua consumido para
enchimento do gerador de espuma | 10g 0 0 0 100 | 0 0 0 100 0 0 0 100 0 0
[L]
Volume de 4gua consumido para
higienizaio da zona [L] 498 627 306 | 290 | 484 | 420 | 311 618 211 438 398 | 350 | 429 369 402
Volume total de agua gasta
(higienizacdo da zona +
enchimento de gerador de espuma) 598 627 306 | 290 | 584 | 420 | 311 618 311 438 398 | 350 | 529 369 402
[L]
Custo total do consumo de agua
€] 1,196 | 1,254 | 0,612 | 0,58 | 1,168 | 0,84 | 0,622 | 1,236 | 0,622 | 0,876 | 0,796 | 0,7 | 1,058 | 0,738 | 0,804
Tempo de higienizacao [h] 03 | 035 024 [023] 031 (027|024 |034| 024028025 [024| 03 | 025 | 0,26
Volume de P3-topax 66 gasto [L] | 9,004 | 0 0 | o |0004| 0 | O 0 [0004| O 0 | 0 |0004] 0 0
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Casos de estudo: Plano HACCP e Consumos de Higienizagdo numa Industria de Lacticinios

7.3. Consumo de agua quente na zona de producdo durante 4 semanas

Resultados da zona de producao
(Higienizacdo com agua quente)

Parametros estudados Semana 1 Semana 2 | Semana 3 | Semana 4

Temperatura da agua [°C]

Temperatura da solugdo (agua + P3-topax 66) [°C] 54,3 25.5 473 597
Volume de &gua consumido para enchimento do gerador de

espuma [L] 200 300 200 200

Volume de agua consumido para higienizagdo da zona [L] 2918 5099 4833 3235

Volume total de agua gasta (higienizagdo da zona +

enchimento de gerador de espuma) [L] 3118 5399 5033 3435

Custo total do consumo de dgua [€] 11,82 19,51 15,92 11,15

Tempo de higienizacdo [h] 1,17 1,58 1,42 1,50

Volume de P3-topax 66 gasto [L] 0,008 0,012 0,008 0,008




ANEXO 8 - Propriedades da agua saturada

Casos de estudo: Plano HACCP e Consumos de Higienizagdo numa Industria de Lacticinios

Properties of saturated water

Enthalpy  gpecific Thermal ea‘:’:;l:::lzn
;2:;. Saturation Densitg, 3fapori- heat, conducti:rity, Dynamic viscosity, " Prandtl coefficient,
ture, pressure, p kg/m zation, CpJd/kg - °C kWim-°C rkg/m-s number, Pr B 1/K
T°¢  PkPa Liquid Vapor fh,kJ/kg Liquid Vapor Liquid Vapor Liquid Vapor Liquid Vapor Liguid
0.01 06113 999.8 0.0048 2501 4217 1854 0.561 0.0171 1.792 x i07° 0922 x 10°° 135 100 -0.068 x 10 °°
5 0.8721 9999 0.0068 2490 4205 1857 0.571 0.0173 1.5619x 107? 0934 X 107> 11.2 1.00 0.015 x 1072
10 1.2276 999.7 0.0094 2478 4194 1862 0.580 0.0176 1.307 x 1072 0.946 X 10°> 9.45 1.00 0.733x 10
15 1.7051 999.1 0.0128 2466 4186 1863 0583 0.0179 1.138x 1073 0959 x 107> 809 100 0.138 x 10°°
20 2338 998.0 0.0173 2454 4182 1867 0.598 0.0182 1.002 x 10" 0.973x 10°% 7.01 100 0.195 x 1073
25 3.168. 997.0 0.0231 24472 4180 1870 0.607 0.0186 0.891x 103 0,987 x 10" 6.14 1.00 0.247 x 1073
30 4246  996.0 0.0304 2431 4178 1875 0.615 0.0189 0.798 x 1072 1,001 x 107> 542 1.00 0294x10°°
35 5.628 9940 0.0397 2419 4178 1880 0.623 0.0192 0.720x 1072 1.016 X 10°5 4.83 100 0337x10°°
40 7.384  992.1 0.0512 2407 4179 1885 0631 00196 0.663x 10°% 1031x 10> 432 100 0377 x10°
45 9593  990.1 0.0655 2395 4180 1892 0.637 0.0200 0.596 x 10°® 1.046 x 10°> 3.91 1.00 0415x 1073
50 12.35 088.1 0.0831 2383 4181 1900 0.644 0.0204 0.547 X 10™® 1.062x 10°> 355 1.00 0.451 x 1073
55 15.76 985.2 0.1045 2371 4183 1908 0.649 0.0208 0.504 x 1073 1077 x10°° 325 100 0484x10°
60 19.94 983.3 0.1304 2359 4185 1916 0.654 0.0212 0467 x 10°2 1093 x10°> 299 100 0517x 103
65 25.03 980.4 0.1614 2346 4187 1926 0659 0.0216 0.433x 1073 1.110x 1075 2.75 1000 0548x 1077
70 31.19 9775 0.1983 2334 4190 1936 0663 0.0221 0.404 x 1072 1.126x10% 255  1.00 0.578 x 1073
75 38.58 974.7 0.2421 2321 4193 1948 0.667 0.0225 0.378x 1072 1.142x 10°° 238 100 0607 x 10°°
80 47.39 971.8 0.2935 2309 4197 1962 0.670 0.0230 0.355x 1073 1.159x 105 222 100 0653x10°°
85 57.83 968.1 0.3536 2296 4201 1977 0673 0.0235 0.333x 10°2 1176 x10°> 208 100 0.670x 107
90 70.14 965.3 0.4235 2283 4206 1993 0675 0.0240 0.315x 1073 1.193x 107 196 100 0.702 x 10 °
95 84.55 961.5 0.5045 2270 4212 2010 0.677 0.0246 0.297 x 1073 1.210x10™% 185 100 0.716x10°
100 10133 9579 05978 2257 4217 2029 0679 0.0251 0.282x 107° 1.227x10™° 175 100, 0.780.% 10%
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