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RESUMO

O presente relatério de estagio enquadra-se no ambito da unidade curricular de
Estagio Profissionalizante, inserida no Mestrado em Engenharia Alimentar, na Escola
Superior Agraria de Coimbra. O estagio teve duragao de seis meses, no periodo de 11
de Janeiro a 11 de Julho de 2016.

O estdgio foi realizado no Grupo Jerénimo Martins, no centro de distribuicdo de
Vila do Conde, tendo sido direcionado para um acompanhamento semanal a um dos
seus fornecedores, um matadouro de aves. Desta forma, o principal objetivo foi a
implementacdo de um sistema de seguranca alimentar no matadouro de aves, sendo
os objetivos especificos os seguintes: a) avaliagdo de diagndstico das instalagdes e do
processo no matadouro; b) definicdo e implementacdo de um programa de pré-
requisitos; c¢) implementa¢do do sistema HACCP; d) definicdo de procedimentos e
registos internos para controlo do processo; e) aplicacdo pratica, bem como a
avaliacdo da eficacia.

Apds verificar as instalagdes do matadouro e o seu funcionamento, tendo em
conta as principais ndo conformidades observadas na auditoria, foi elaborado um
manual de pré-requisitos especifico para o matadouro, estando também contempladas
as boas praticas implementadas para cada um deles.

Posto isto, foi implementado o sistema HACCP para todos os produtos
provenientes do matadouro, os produtos inteiros (frango industrial, frango do campo,
galinha poedeira, galinha/galos reprodutores), e as miudezas (figados, moelas,
coragdes, patas, pescogos, ovos em formagcdo e sangue fresco). Assim sendo, no
processamento dos produtos inteiros foram identificados quatro pontos criticos de
controlo: arrefecimento rdpido, armazenamento em frio, expedigao e distribuicdo. No
processo das miudezas, a excecdo do sangue fresco, foram também identificados
quatro pontos criticos de controlo: refrigeragdao, armazenamento em frio, expedigao e
distribuicdo. No caso do sangue fresco, foram identificados apenas trés pontos criticos
de controlo: armazenamento em frio, expedigdo e distribuigdo.

De forma a controlar todo o processo, quer na implementacdo dos pré-requisitos

qguer na implementacao do sistema HACCP, foram elaborados procedimentos de facil
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consulta e percecdo (instrucbes de trabalho), bem como registos de facil
preenchimento com as respetivas instru¢des de preenchimento. Todos os novos
procedimentos foram implementados durante o periodo de estagio estando,
atualmente, a serem cumpridos.

Tendo como objetivo explicar a aplicagdo pratica de todo o sistema HACCP, bem
como a importancia do seu cumprimento a todos os operadores do matadouro, foi
realizada uma formagao em que estiveram presentes os elementos do controlo da
gualidade, os responsaveis do matadouro (manutencdo, limpeza e producdo) e a co-

orientadora do Grupo Jerénimo Martins.

Palavras-chave: Matadouro de aves; seguranga alimentar; sistema HACCP.
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ABSTRACT

This report is a part of professional internship, integrated in the Master Degree
in Food Engineering, at Coimbra College of Agriculture. This internship had a six
months duration, from 11 of January until 11 of July.

The internship was held at Jerénimo Martins Group, at Vila do Conde
Distribution Center and was oriented to a weekly follow-up to one of their suppliers, a
poultry slaughterhouse. The main objective of the internship was the implementation
of a food safety system in a poultry slaughterhouse and the specific objectives were: a)
diagnostic evaluation of installations and of the slaughterhouse process; b) defining
and implementing a prerequisite program; c) implementation of HACCP system; d)
definition of procedures and internal registers for process control; e) practical
application and evaluation of his effectiveness.

After checking the slaughterhouse installations, as well their functioning method,
and taking into account the main non-conformities observed in the audit, it has been
elaborated a personalized prerequisites manual which also included the best practices
for each one of them.

HACCP system has been implemented for all slaughterhouse products: the whole
poultry carcasses (industrial chicken, chicken field, laying hens, breeding chickens) and
offal (livers, gizzards, hearts, paws, necks, eggs in formation and fresh blood). Thus, for
the processing of whole poultry carcasses, there were identified four critical control
points: rapid cooling, cold storage, shipping and distribution. In the case of offal,
except for fresh blood, there were also identified four critical control points:
refrigeration, cold storage, shipping and distribution. In the case of fresh blood, there
were identified only three critical control points: cold storage, shipping and
distribution.

In order to control the whole process in the prerequisites implementation and
HACCP system implementation, it has been elaborated simple consultation and
perception procedures (work instructions) as well as easy fill registers with their
respective filling instructions. All new procedures were implemented during the

internship period.
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In order to explain the practical application of HACCP system and the
importance of it compliance, it was presented a meeting which was attended by the
quality control elements, maintenance, cleaning and production leaders and Jeréonimo

Martins Group’s co-supervisor.

Keywords: Poultry slaughterhouse; food security; HACCP system.
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1 INTRODUCAO

Segundo o Inquérito a Estrutura das Exploragdes Agricolas, em 2013 existiam em
Portugal cerca de 1 128 exploragdes de aves, encontrando-se preferencialmente na
Beira Litoral e no Ribatejo (INE, 2014a).

Em 2014, em comparacao com o ano de 2013, a producdo de carne de aves
registou um aumento global de 1,0%, apresentando entdo uma produgdo de 337 mil
toneladas. Desta forma, a producdo de frangos (que corresponde a 81% do total de
animais de capoeira) apresentou um aumento de 0,7%, passando para 275 mil
toneladas de frango, contra as 273 mil toneladas em 2013 (INE, 2014b).

Segundo o Instituto Nacional de Estatistica (INE), em 2014, cada portugués
consumiu, em média, 37,5 kg de carne de aves. Tendo em atencdo este fato e
analisando o consumo de carne de aves em 2014, verifica-se um aumento de 2,9% em
relacdo ao ano de 2013. Este aumento pode ser explicado através do preco acessivel
da carne de aves combinado com a “mania” das dietas. Isto porque, a carne de aves é
uma carne pobre em calorias e rica em proteinas, sendo que a sua facil confegao
ajudou também a tornar a carne de aves um dos produtos eleitos para estar a mesa
dos portugueses (INE, 2014b).

A carne de aves, principalmente a de frango, é provavelmente o alimento que,
com maior frequéncia, é responsavel pela transmissdo de microrganismos patogénicos
ao homem. Assim, as contaminac¢des cruzadas durante o seu processamento (desde o
abate até a expedicdo) tornam-se o principal fator responsavel pela propagac¢do dos
microrganismos. Deve-se ter em conta que o teor de microrganismos desenvolvidos
nas carnes frescas e produtos carneos pode ser suficientemente elevado para provocar
doencas de origem alimentar nos consumidores (Can6a, 2008).

Desta forma, a contaminac¢do das carcacas e a extensdo com que ocorre depende
de dois fatores: a higiene do matadouro e dos seus processos e o estado
higiossanitario das aves destinadas ao abate. Assim, as operacbes de abate,
processamento e a conservacdo da carne de aves até ao consumidor devem ser
realizadas de modo a que se limite a contaminag¢do por microrganismos e se iniba ou

reduza a sua multiplicacdo (Can6a, 2008).



Estdgio Profissionalizante

A constatacdo dos frequentes riscos microbioldgicos, fisicos e quimicos dos
géneros alimenticios para a saude publica, levou a Comunidade Europeia (CE) a criar o
Regulamento (CE) n.2 852/2004, que estabelece as regras gerais de higiene dos
géneros alimenticios e o Regulamento (CE) n.2 853/2004, que estabelece as regras
especificas de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios de origem animal, com o
objetivo de garantir um elevado nivel de protecdo do consumidor em matéria de
seguranca dos géneros alimenticios (Can6a, 2008).

Com a aplicacdo destes regulamentos, os operadores das empresas do setor
alimentar tornam-se os principais responsdveis pela seguranca dos géneros
alimenticios, na medida em que devem assegurar que todas as fases da producado,
transformacado e distribuicao sob seu controlo satisfagam os requisitos pertinentes em
matéria de higiene (Cano6a, 2008).

Assim, para evitar a contaminacdo deve-se entdo assegurar a segurancga
alimentar, quer a partir do cumprimento das boas praticas de higiene como a partir do
cumprimento das boas prdticas ao longo de todo o processo, pois a segurancga
alimentar ndo é nada mais do que um conjunto de normas de producdo, transporte e
armazenamento de alimentos, que visa determinadas caracteristicas dos alimentos
para que estes estejam adequados ao consumo, sem causar problemas aos
consumidores (Batista et al., 2003).

O controlo eficaz da higiene e da seguranga dos alimentos torna-se, assim,
imprescindivel, de forma a evitar doencas e danos provocados pela deterioracao dos
alimentos. Estas poderdo ser na melhor das hipdteses, desagradaveis, e na pior podem
mesmo ser fatais. Além disto, provocam perdas, custos e influenciam negativamente o
comércio e a confianca dos consumidores (Certif, 2016).

Tudo isto obrigou a novos desafios no sentido de determinar uma analise de
risco e de definir medidas de controlo especificas, promovendo a obtencdo de
produtos com um determinado nivel de confianga do ponto de vista da seguranga
alimentar (Certif, 2016).

Um dos sistemas de seguranga alimentar que é um requisito das industrias
alimentares, é o sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points). Este
sistema foi desenvolvido no final da década de 60 pela companhia americana Pillsbury

em conjunto com a NASA (National Aeronautics and Space Administration), nos
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laboratérios do Exército dos Estados Unidos, com o objetivo de produzir alimentos
seguros para o programa espacial dos Estados Unidos. Nos anos 70 este sistema de
seguranca alimentar foi aplicado a industria conserveira americana e em 1980, a OMS
(Organizacdo Mundial de Saude), a ICMSF (Comissdo Internacional de Especificacdes
Microbiolégicas dos Alimentos), e a FAO (Food and Agriculture Organization)
recomendaram a sua aplicacdo as pequenas e médias empresas. Assim sendo, o
sistema HACCP foi um método desenvolvido inicialmente pelo setor privado de forma
a garantir a seguranca dos produtos (FQA e DCTA/ESAC, 2002).

Internacionalmente reconhecida e formalizada pelo Codex Alimentarius
Commission criada pela FAO, a metodologia HACCP define as medidas a implementar
para controlar os perigos alimentares. Sendo uma metodologia baseada em principios
e conceitos preventivos pretende-se, através de uma abordagem sistematica,
identificar e avaliar pontos ou etapas onde se podem controlar os perigos e
consequentemente assegurar a seguranca dos géneros alimenticios (Certif, 2016).

A aplicacdo dos principios do sistema HACCP é obrigatéria para todos os
operadores de empresas do sector alimentar de acordo com o Regulamento (CE) n.2
852/2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, que nos diz que “os operadores
das empresas do setor alimentar devem criar e aplicar programas de seguranga dos
géneros alimenticios e processos baseados nos principios do HACCP”. A
implementagao do sistema HACCP nas empresas pode qualifica-las porém, a sua ndo
implementagao, pode denegri-las, pois caso as empresas ndao tenham o sistema
implementado, correm o risco de serem abordadas pelas autoridades e serem
obrigadas a fechar portas. Assim, sendo o mercado cada vez mais competitivo, com
uma fiscalizacdo mais apertada, todas as industrias do setor alimentar sentem
necessidade de cumprir a lei e garantir aos seus possiveis clientes produtos cada vez
mais seguros (Neves e Pinto, 2008).

O sistema HACCP tem como base sete principios (FQA e DCTA/ESAC, 2002):

1) Identificar os potenciais perigos associados a producdo de alimentos em todos
0s seus pontos, desde a rececdao das matérias-primas até ao ponto de consumo.
Determinar a probabilidade de ocorréncia do (s) perigo (s) e identificar as medidas

preventivas para o seu controlo.
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2) Determinar os pontos (procedimentos/passos operacionais) que podem ser
controlados para eliminar o (s) perigo (s) ou minimizar a sua probabilidade de
ocorréncia.

3) Estabelecer limite (s) critico (s) a ser (em) cumprido (s), por forma a assegurar
que cada Ponto Critico de Controlo (PCC) esta sob controlo.

4) Estabelecer um sistema de monitorizacdo para assegurar o controlo de cada
PCC através de testes ou observagdes programadas.

5) Estabelecer a acdo corretiva a ser tomada quando a monitorizacdo indica que
determinado PCC ndo esta dentro do limite estabelecido.

6) Estabelecer procedimentos para verificacdo que incluam testes suplementares
e procedimentos para confirmar que o sistema HACCP estd a funcionar de forma
efetiva.

7) Estabelecer a documentacdo respeitante a todos os procedimentos e registos
apropriados a estes principios e a sua aplicagdo.

Para se conseguir aplicar corretamente os sete principios do HACCP devem-se
seguir varios passos, nomeadamente (FQA e DCTA/ESAC, 2002):

1. Definir o ambito de estudo;

2. Constituir a equipa de HACCP;

3. Descrever o produto;

4. ldentificar o uso pretendido do produto;

5. Elaborar o fluxograma do processo;

6. Confirmar in loco o fluxograma;
7. Identificar perigos associados a cada etapa do processo com respetivas medidas
corretivas (Principio 1);

8. Determinar os pontos criticos de controlo — PCC’s (Principio 2);

9. Estabelecer limites criticos de controlo (Principio 3);

10. Estabelecer procedimentos de monitorizagao (Principio 4);

11. Estabelecer agdes corretivas (Principio 5);

12. Estabelecer procedimentos de verificacdo (Principio 6);

13. Estabelecer sistemas de registo e arquivo de dados (Principio 7);

14. Fazer a revisao do plano HACCP.
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Tendo em conta que o sistema HACCP sé pode ser implementado apds o
cumprimento das exigéncias legais (pré-requisitos), a sua aplicacdo reduz a
necessidade de inspegao e analise do produto final, aumentando a seguranca para a
saude do consumidor final. Deve-se ter em conta que o sistema HACCP pode ser
aplicado a todas as etapas de processamento e desenvolvimento de alimentos, desde
a producdo primaria até ao consumidor final, sendo que o desenvolvimento de um
plano HACCP é especifico para cada produto/processo devendo ser realizado um
estudo e planeamento caso a caso (Batista et al., 2003).

A gestao deste sistema de seguranga alimentar deve ser realizada por uma
equipa multidisciplinar, constituida por técnicos da area alimentar, representantes dos
orgdos de gestdo e representantes do setor operacional, tais como os funciondrios de
distribuicdo, manutengdo e de limpeza, pois estes tém como responsabilidades a
monitorizacdo, formacdo e verificacdo dos procedimentos. Periodicamente, toda a
equipa deve reavaliar os procedimentos aplicados, sempre com o objetivo da melhoria
continua do servico (FQA e DCTA/ESAC, 2002).

Em suma, o sistema HACCP é “um sistema preventivo de controlo da seguranca
alimentar, que identifica os perigos especificos e as medidas preventivas para o seu
controlo em todas as etapas de producdo, baseando-se numa abordagem sistematica,

documentada e verificavel” (FQA e DCTA/ESAC, 2002).

1.1 OBJETIVOS DO ESTAGIO

A realizagdo deste estagio profissionalizante insere-se no plano curricular do
Mestrado em Engenharia Alimentar tendo sido realizado no Grupo Jerénimo Martins,
no Centro de Distribuicdo de Vila do Conde. O primeiro passo teve como base o
conhecimento do grupo, bem como de todos os colaboradores envolvidos e do seu
enquadramento na atividade.

O objetivo principal da realizacdo deste estagio foi o de implementar um sistema
de seguranca alimentar, o sistema HACCP, num dos seus fornecedores de aves através
de um acompanhamento semanal. Para atingir o objetivo principal, foi necessario
realizar uma avaliacdo de diagndstico as instalacGes e ao processo no matadouro;

definir e implementar um programa de pré-requisitos seguido da implementagao do
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sistema HACCP; definir procedimentos e registos internos para controlo do processo, e

por ultimo aplicar na pratica para avaliar a sua eficacia.

1.2 APRESENTACAO DO GRUPO JERONIMO MARTINS

O Grupo Jeronimo Martins é um grupo internacional com sede em Portugal, que
atua no ramo alimentar, nos setores da distribuicao, da industria e dos servigos.

A principal atividade do grupo é a distribuicdo alimentar através das cadeias de
supermercados (Pingo Doce e Amanhecer) e cash & carry em Portugal (Recheio), e de
lojas alimentares na Poldnia (Biedronka) e na Col6émbia (Ara). A empresa vai ao
encontro das necessidades de milhGes de consumidores com uma proposta de valor
assente na elevada qualidade a precos competitivos, apresentando também solucdes
alimentares orientadas para as tendéncias de consumo dos consumidores (Jerénimo
Martins, 2016c).

Com dados referente a 31 de Dezembro de 2015 constata-se que o grupo é
detentor de 3605 lojas, 89027 colaboradores e vendas no valor de 13 728 milhdes
(Jerénimo Martins, 2016c).

Em 1792, o jovem galego Jeronimo Martins chegou a Lisboa em busca de
melhores dias e abre a sua modesta loja no Chiado. Nesse ano, Jerénimo Martins ndo
terd imaginado que a sua humilde loja iria atingir uma longevidade de mais de dois
séculos, transformando-se no grupo que é hoje. Na sua "tenda", como na época lhe
chamavam, vendia de tudo um pouco: enchidos, sacos de trigo e de milho, boticGes de
vinho, vassouras, entre outros (Jeronimo Martins, 2016b).

Na sua longa histéria, a ambicdo e a capacidade para resistir as dificuldades
tornaram-se valores intrinsecos ao grupo, estimulando-o a ser cada vez mais eficiente
e competente no desenvolvimento da sua atividade. Assim, hoje o grupo ocupa uma
posicdo de lideranga nos paises onde opera e acredita que a sua histéria de éxito se
deve, em grande medida, ao espirito de unido e ao forte sentido de equipa que se vive
nas suas companhias (Jerénimo Martins, 2016a).

Os valores do trabalho, da disciplina, do rigor e da competéncia encontram no
grupo um ambiente propicio ao seu refor¢o e desenvolvimento. Sendo que a gestdo

orienta-se para responder aos desafios imediatos, incorporando preocupagdes com
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impactos tanto no médio como no longo prazo, em linha com uma filosofia de
responsabilidade que tem tradicdo no grupo (Jeronimo Martins, 2016a).

Combinando de forma unica a prudéncia que lhe vem de uma longa experiéncia
acumulada com a ousadia para assumir riscos e inovar, a equipa valoriza o
conhecimento e o esfor¢co na procura incessante de novas e cada vez melhores
solugdes para responder as necessidades e expectativas dos que consigo se relacionam

(Jeronimo Martins, 2016a).

1.3 APRESENTACAO DO MATADOURO DE AVES

Fundado em 1990 por um grupo de sécios, o matadouro enquadra-se no setor de
abate e desmancha (corte e desossa) de aves (frango industrial, frango do campo e
galinhas), com acondicionamento e armazenagem frigorifica de carnes de aves
refrigeradas e respetivo comércio.

Com o passar dos anos, o matadouro manteve sempre o mesmo nome e as
mesmas estruturas alterando apenas os proprietarios e a administracao. Desde 2013, o
matadouro de aves pertence a um grupo que possui também uma empresa de ragdes
e uma empresa de producdo primaria de aves (exploragdes avicolas).

O matadouro emprega cerca de 80 colaboradores e apresenta uma capacidade
de abate por hora de 6 000 frangos industriais, 3 000 galinhas poedeiras e 1 500
frangos do campo e galinhas/galos reprodutores.

E constituido por escritdrios, zona de cais de frango vivo, zona de abate, zona de
producdo, zona de expedicdo e desmancha, zona de subprodutos, zona de
manutencao e a ETAR.

Ao longo do trabalho, por questdes de confidencialidade, ndao é referido o nome
do matadouro de aves nem sao apresentados grande parte dos documentos

implementados.
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2 PRE-REQUISITOS E BOAS PRATICAS NO
MATADOURO

Neste capitulo serdo apresentados quais os passos realizados para a pratica dos
pré-requisitos necessarios para implementacao do sistema HACCP, constituindo assim,
no final, um manual de pré-requisitos e boas praticas para o matadouro em questado

O Grupo Jeronimo Martins possui um programa informatico de avaliagdao dos
seus fornecedores onde, apds os auditar, é preenchida uma lista de verificacdo de pré-
requisitos de acordo com o que se observou nas auditorias e assim obtém-se uma
classificacdo para o fornecedor em questdo. E com base nesta classificacdo que o
Grupo Jerénimo Martins decide se aceita trabalhar com o fornecedor ou nao.

De acordo com a metodologia do Grupo, nas visitas iniciais foram realizadas
auditorias de acompanhamento com o intuito de realizar uma avaliacdo de diagndstico
as instalacdes e ao processo. Apds a realizagdo destas visitas, em Janeiro 2016, e tendo
em conta os pré-requisitos que o matadouro teria de obedecer para puder fornecer os
seus produtos ao Grupo Jerénimo Martins, foram detetadas, no total, 42 nao
conformidades. Verificou-se que os principais problemas do matadouro incidiam nos
equipamentos, no produto e nos documentos existentes relativos a este sistema de
seguranga alimentar, pois estes encontravam-se desatualizados, em desuso e
desordenados. Desta forma, concluiu-se que seriam necessarias visitas semanais ao
matadouro com o objetivo de implementar um novo sistema HACCP, iniciando-se pela
implementacdo dos pré-requisitos necessarios e implementando novos procedimentos
que serdo apresentados posteriormente, aquando da apresentagao dos pré-requisitos.

Posto isto, durante as visitas semanais, foi realizado um acompanhamento as
ndo conformidades encontradas de forma a serem implementadas acbes corretivas,
assim como foram também analisados todos os outros pré-requisitos com o intuito de
serem melhorados e assim contribuirem para a implementagao de um sistema HACCP
mais eficaz.

A realizagdo deste trabalho consistiu, aquando da visita ao matadouro,
acompanhar e avaliar as lacunas encontradas. Posteriormente, nos restantes dias, era
realizada uma pesquisa de forma a encontrar quais as a¢des corretivas adequadas a

serem implementadas, assim como eram também realizados os procedimentos e/ou
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registos que se verificaram ser necessarios. Posto isto, a visita seguinte tinha como
objetivo, para além do apresentado anteriormente, a implementacdo do trabalho
realizado, ouvir a opinido dos operadores, explicar-lhes a importancia da sua
implementacdo e explicar-lhes o que teriam de mudar na pratica do seu trabalho. Na
visita seguinte a da implementagao do trabalho realizado, era verificado se os aspetos
implementados na semana anterior se encontravam corretamente implementados e
se, se demonstraram adequados ao processo do matadouro. Para isso, existia
novamente uma conversa com os operadores para ouvir as suas opinides e para
verificar se o trabalho deles continuava operacional. Desta forma, apds dialogar com
os operadores, caso estivesse tudo a funcionar corretamente, estes continuavam a
exercer as suas fungdes com as novas alteragdes. Caso ndo estivesse a correr conforme
planeado, juntamente com os operadores tentava-se chegar a uma conclusdo e assim
adotar novos procedimentos.

E de salientar que todos os novos procedimentos foram implementados por
etapas, para assim serem facilmente aceites e percebidos por parte dos colaboradores.

Desta forma, na ultima auditoria realizada em Julho de 2016, foram detetadas no
total 18 ndo conformidades. Nesta auditoria os pontos que apresentaram um maior
nimero de nao conformidades foram o ponto dos equipamentos e o ponto acerca do
produto. Observando todos os pontos avaliados na lista de verificacdo, os pontos que
apresentaram um decréscimo maior no numero de nao conformidades foram o do
processo e da documentagao do matadouro.

Tendo em conta o trabalho apresentado anteriormente, foi elaborado um
manual de pré-requisitos e boas praticas especificamente para o matadouro, que tem
como objetivo apresentar os pré-requisitos implementados no matadouro e integrar
todos os processos desde a rececao das matérias-primas até a distribuicdo do produto
acabado.

Inicialmente o manual apresenta um capitulo sobre as possiveis contaminagdes,
onde sdo identificados os diferentes tipos de perigos e quais os fatores que mais
influenciam o desenvolvimento microbiano. Posto isto, sdo apresentados os pré-
requisitos implementados, onde sdo explicados os requisitos legais, o que é realizado

no matadouro para a sua correta preservagdo, quais as boas praticas implementadas e
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gue devem ser cumpridas, e quais os documentos associados existentes no matadouro
(registos de controlo/instrucGes de trabalho).

Para documentar e controlar o cumprimento dos pré-requisitos que se revelaram
mais pertinentes foram criados registos de controlo com respetivas instrucdes de
preenchimento para que os operadores os percebessem e conseguissem preenche-los
sem dificuldades. No anexo 1 encontra-se um exemplo de uma das instrucdes de
preenchimento elaboradas.

Foram também elaboradas instrucées de trabalho para os aspetos mais
pertinentes que, de forma sucinta, possibilitam uma consulta mais facil das regras por
parte de todos os operadores que contactem com os produtos alimentares. Estas
instrugdes de trabalho podem também ser utilizadas como um meio de informagdo
rapido, pois podem ser afixadas nos devidos locais, contribuindo assim para o
conhecimento e aprendizagem de todos os trabalhadores e visitantes. Em anexo
(Anexo 2) encontra-se um exemplo de uma das 16 instrugdes de trabalho elaboradas.

Durante as visitas percebi que o principal problema do matadouro era que os
operadores ndo apresentavam a rotina de efetuar certos procedimentos, como por
exemplo o preenchimento dos registos. Assim, uma das principais dificuldades foi
explicar o porqué da sua existéncia e da necessidade do seu preenchimento. Para
combater esta dificuldade, tentei realizar um trabalho em conjunto com eles, ouvindo
as suas ideias e adaptando o que era necessario as suas rotinas de trabalho.

Ao longo dos pontos apresentados de seguida, sdo apresentados os requisitos
legais requeridos de forma genérica, de seguida o que se encontrou na empresa e
posteriormente é apresentado o trabalho que foi realizado durante o estagio de forma
a colmatar as falhas encontradas. Existem mais pré-requisitos implementados no
matadouro para além dos apresentados de seguida, contudo ndao sdo apresentados

pois ndo sofreram alteragdes.

2.1 INFRAESTRUTURAS

Desde a fase de concecdo do projeto, a planta e a arquitetura de um
estabelecimento alimentar devem obedecer a uma estrutura onde seja permitida uma

manutencado de higiene correta. Assim, todos estes pormenores da construcdo tém por
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objetivo reduzirem ao minimo a contaminacao e deterioracdo dos alimentos e facilitar
uma adequada manutencdo, lavagem e desinfecdo de instalacdes e equipamentos.

As instalagdes devem ser projetadas de modo a que a entrada e alojamento de
animais e a entrada de contaminantes ambientais seja impedida. Para além disso, o
layout deve seguir o principio da “marcha em frente”, sem que ocorram cruzamentos
entre os diferentes elementos.

As instala¢Oes devem estar divididas em zonas, para que haja espaco suficiente
para que se realizem todas as operacdes em condig¢Oes higiénicas.

De acordo com a Comissdo do Codex Alimentarius e o Regulamento (CE) n.2
852/2004, os edificios e instalagcdes devem:

» Estar solidamente construidos com materiais resistentes e faceis de manter,
limpar e desinfetar;

» Apresentar zonas especificas para rece¢do de matéria-prima, armazenamento
de materiais de embalagem, produtos de limpeza, lavagem de equipamentos e
utensilios, producdo, armazenamento do produto final e expedicdo, instalacGes
sanitdrias, vestiarios, escritérios e zonas sociais, zonas de armazenamento temporario
de residuos, etc.;

» As paredes devem ser impermedveis, lavdveis e de cor clara (permite a
detecdo da sujidade mais facilmente e aumenta a eficacia da iluminacgdo);

» Os pavimentos devem estar construidos para que o escoamento e a limpeza
sejam adequados, ser de materiais resistentes, impermeaveis e antiderrapantes;

» Os tetos e os equipamentos elevados devem estar construidos e acabados de
maneira a que reduzam ao minimo a acumulac¢ao de sujidade e de condensacao;

» As janelas devem ser faceis de limpar, estar construidas de modo a que se
reduza ao minimo a acumulacdo de sujidade e devem apresentar uma rede contra
insetos que seja facil de desmontar e lavar.

» As portas devem ter uma superficie lisa e ndo absorvente, que seja facil de
limpar e desinfetar.

No que diz respeito a iluminacdo, esta deve ser adequada de modo a permitir a
realizacdo das operacGes de forma higiénica. As lampadas que estejam suspensas

sobre alimentos devem ser protegidas para evitar que os alimentos se contaminem,
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em caso de quebra. E também importante, as instalacdes possuirem uma ventilacdo
adequada (Mil-Homens, 2007).

E relevante a existéncia de sistemas e instalagdes adequados a eliminagdo de
efluentes e residuos sélidos (Mil-Homens, 2007).

O equipamento utilizado para confecionar, aplicar tratamentos térmicos ou
armazenar produtos deve ser projetado para que se alcancem temperaturas
adequadas e com rapidez necessaria para a producdo de alimentos seguros (Mil-
Homens, 2007; Affonso e Sonati, 2007).

Relativamente a este pré-requisito, as infraestruturas do matadouro apresentam
todas as caracteristicas apresentadas anteriormente, respeitando assim os requisitos
legais.

Foi criada uma instrugao de trabalho com os procedimentos a adotar em caso de
rutura de vidros ou plasticos rigidos, para desta forma proteger os produtos da

contaminacao fisica ou até mesmo proteger os operadores de incidentes.

2.2 EQUIPAMENTOS, UTENSILIOS E SUPERFICIES EM CONTATO COM OS
GENEROS ALIMENTICIOS

Todos os equipamentos, utensilios e superficies que entrem em contato com os
géneros alimenticios devem desempenhar eficazmente as funcdes para as quais foram
concebidos, serem seguros para os operadores e protegerem os alimentos de possiveis
contaminagdes (quer fisicas, quimicas ou microbioldgicas).

Os equipamentos devem ser instalados de forma a promoverem uma
manutengado, higienizagdo e inspe¢ao adequadas. Os materiais de construgdo devem
ser resistentes, higienizaveis e ndo tdxicos, sendo que as partes que entram em
contato com os produtos alimentares devem ser de facil higienizacdo, sem que existam
zonas onde possa ocorrer acumulacdo de sujidade. Assim, os equipamentos devem ser
construidos de forma a se desmontarem por partes, para que todas as partes possam
ser corretamente higienizadas e devem também apresentar um bom estado de
conservagao e higiene, de modo a:

» Reduzir o risco de contaminacgdo;

» Facilitar os procedimentos de higienizacdo;

12
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» Apresentarem um bom estado de funcionamento nas etapas decisivas do
processo;

» Impedir a contaminagdo dos alimentos (quimica, fisica e microbioldgica, por
exemplo, particulas metalicas, detritos de produtos quimicos);

» Permitir a limpeza adequada da drea circundante.

Os utensilios e superficies que entrem em contato com os géneros alimenticios,
ndo devem da mesma forma, constituir uma fonte de contaminacao, devendo ser
construidos por materiais higienizaveis, resistentes e préprios para entrarem em
contato com os alimentos.

Para além de cumprir todos os requisitos apresentados anteriormente, o
matadouro possui também as fichas técnicas/manuais de utilizacdo dos equipamentos
que devem ser consultados para realizar corretamente a manutengdo ou em caso de
avaria.

O matadouro recorre ainda a uma empresa externa prestadora de servigos que
realiza uma auditoria de controlo e verificacdo de todo o seu sistema de frio (cAmaras
de refrigeracdo, tuneis de refrigeracdo e dreas refrigeradas) de seis em seis meses,
elaborando o relatério de manutencdo dos equipamentos com o respetivo resultado.

Foi criado também um plano de manutengao preventiva dos equipamentos e um
plano anual de calibragdo de equipamentos que deve ser cumprido que serd
apresentado mais a frente.

Ainda para acerca deste pré-requisito foram criadas instrugdes de trabalho para
0s aspetos mais pertinentes:

» Instrugdo de trabalho para que os operadores percebam o funcionamento do
insensibilizador, que é o equipamento utilizado para atordoar as aves antes de serem
abatidas;

» Instrucdo de trabalho acerca da utilizacdo e higienizacdo dos termdmetros de
sonda, que para além de explicar como realizar uma correta higienizagdo ao
equipamento, explica também como este deve ser utilizado;

» Instrugdo de trabalho acerca da substituicdo do material cortante e luvas de
aco, pois ambos os utensilios podem originar contaminacdo fisica no produto
proveniente do seu uso excessivo e por este motivo encontram-se descritos os sinais

que os operadores devem ter em consideragao para solicitarem a sua substitui¢ao.

13



Estdgio Profissionalizante

Para controlar este ponto, foi criado também um registo de verificacdo da integridade
e contagem do material cortante, que deve ser preenchido pelo operador responsavel
pela manipulagao deste tipo de material, tendo em conta a zona de operagao. Este
registo deve ser preenchido diariamente antes do inicio da laboracdo, sendo que o
operador deve verificar e registar o numero de facas existentes, assim como a sua
integridade, ou seja, se apresentam boas condicbes de manuseamento ou se devem

ser substituidas.

2.3 HIGIENIZACAO

A limpeza e desinfecdo sdo fundamentais no controlo de microrganismos,
prevenindo, assim, a contamina¢do dos alimentos. E necessario a aplicacdo, sem
interrupcgdes, de um conjunto de medidas de higiene desde a rececdo de matérias-
primas até ao consumo dos produtos, para garantir a seguranga dos alimentos
(Affonso e Sonati, 2007).

Sendo a limpeza um processo que remove a sujidade, como terra, restos de
alimentos, pd, gordura, e outra matéria visivel, a desinfecdo, é a reducdo do numero
de microrganismos pela utilizagdo de produtos quimicos e métodos fisicos indcuos
para os alimentos, para a salde humana e para os utensilios. Deste modo, os produtos
guimicos de limpeza devem ser utilizados e manipulados cuidadosamente e de acordo
com as instrucdes do fabricante (Affonso e Sonati, 2007).

Para uma correta higienizacdo das instalagcdes do matadouro bem como de todos
0s seus equipamentos e utensilios, foi necessdrio estabelecer um conjunto de
procedimentos e praticas com o intuito de assegurar as condi¢Ges higiénicas
adequadas nos locais onde se efetua o abate de aves, locais de armazenamento dos
produtos e de toda a area envolvente.

Desta forma, foram criados planos de higienizagdo que apresentam os
procedimentos de higienizacdo das instalacbes, dos equipamentos, utensilios e
viaturas. Como foi dito anteriormente, estes procedimentos encontram-se organizados
sob a forma de planos de higienizagao especificos para cada uma das secgdes, sendo
também acompanhados por respetivos registos de higienizacdo. Em anexo encontra-se

um exemplo de um dos 14 planos de higienizagao (Anexo 3).
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Assim, cada plano de higienizacdo apresenta a seguinte informacdo:

> Area a higienizar;

» Frequéncia de higienizagdo;

» Produtos utilizados, dosagem e o tempo de atuagdo;

» Método de aplicagdo mais adequado e quais as etapas a considerar;

» Nomenclatura do registo de higienizacdo referente

E de salientar que a higienizacdo é realizada diariamente em todos os setores
apos a laboracao.

Tal como foi referido, foram também elaborados registos de higieniza¢cdo para
todas as zonas do matadouro (de acordo com os planos de higieniza¢cdo), que devem
ser preenchidos pelo responsavel de higienizagdo apds a realizagdo da tarefa (Anexo
4).

A higienizacdo é ainda confirmada, diariamente, pelo responsavel da verificacdo
(chefe da equipa de limpeza e/ou elemento do controlo da qualidade). De modo a
realizar uma correta verificacdo, foi criada também uma lista de verificacdo diaria de
verificagao, que deve ser preenchida diariamente pelo responsavel de verificagao
aquando da realizacdo desta mesma tarefa (apds realizacdo da higienizacdo ou antes
de iniciar o periodo de laboracdo). Deste modo, o operador responsavel pela
realizacdo da higienizacdo ndo pode ser o mesmo a realizar a verificagado.

Relativamente a higienizagdo dos carros de transporte (frango vivo e
distribuigdo), as viaturas sdo higienizadas apds cada carga pelo motorista da viatura
gue, apo6s efetuar o processo, preenche também o registo de limpeza correspondente
a cada veiculo.

Foram desenvolvidas instrucbes de trabalho relativas a higienizacdo dos
equipamentos e utensilios utilizados para que todos os operadores possam consultar
facilmente e perceber a importancia do seu cumprimento. Assim, existem instrucdes
de trabalho acerca da:

» Higienizacdo do material cortante e luvas de aco, que explica quais os passos a
adotar para realizar uma correta higienizagdo tanto do material cortante como das

luvas de aco utilizadas pelos operadores;
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» Higienizacdo e utilizacdo de termdmetros de sonda, que para além de explicar
como utilizar corretamente o termémetro de sonda revela também como se deve
proceder a sua correta higienizagdo de forma a evitar contaminagdes cruzadas;

» Higienizacdo das luvas utilizadas na zona da calibragem do produto, que explica
quais os passos que os operadores devem adotar para realizar uma correta

higienizacdo das luvas.

2.4 HIGIENE E SAUDE DO PESSOAL

E fundamental consciencializar os trabalhadores da importancia da formacao,
dos exames médicos, da comunicacdo de doencas e da higiene pessoal, uma vez que
todas estas boas praticas sao muito importantes para a seguranga e higiene dos
alimentos (Mil-Homens, 2007).

Para a prevengdo de toxinfe¢des alimentares, a higiene pessoal dos
manipuladores desempenha um papel bastante importante, uma vez que estes podem
ser disseminadores de doengas potencialmente patogénicas. Assim, os manipuladores
devem: possuir um fardamento e calgado exclusivo; o fardamento tem que se manter
rigorosamente limpo; utilizar toucas e luvas descartdveis quando manuseiam
alimentos; devem evitar o uso de objetos de adorno pessoal; por Ultimo, devem ter um
comportamento adequado, como por exemplo, ndao fumar, ndao beber ou comer nas
zonas de trabalho, mastigar pastilhas, ndao tocar no nariz, no rosto ou no cabelo
durante a manipulacdo dos alimentos, entre outros (Mil-Homens, 2007).

Quando uma pessoa que possa estar em contato com géneros alimenticios esteja
afetada por uma doenca deve, imediatamente, informar o seu superior (Mil-Homens,
2007).

Relativamente aos exames médicos, estes devem ser realizados antes do
trabalhador iniciar o seu contrato de trabalho ou nos primeiros 15 dias a contar da
data do contrato. Posto isto, o Decreto-Lei n2 109/2000 obriga a realizagdo de exames
médicos de 2 em 2 anos para pessoal com idades compreendidas entre os 18 e os 50
anos, e anuais para pessoal com menos de 18 anos e mais de 50 anos. E obrigatério
gue a empresa tenha copias das fichas de aptiddo médica de todos os funcionarios

(Mil-Homens, 2007).
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Apds verificar o cumprimento dos requisitos apresentados anteriormente,
foram criadas instrucdes de trabalho para que todos os operadores possam consultar e
perceber facilmente quais os procedimentos que devem realizar. Assim foram
elaboradas instrucdes de trabalho acerca:

» Higienizagcdo das mados, que identifica todos os passos a realizar durante a

lavagem das maos para assim se garantir uma correta higienizacao;

-

» Higienizacdo das fardas do pessoal, que para cada peca da sua farda
identificada a periocidade com que a higienizacdo deve ser realizada assim como a
descricdo dos passos a realizar;

» Higienizacdo das fardas do pessoal nas instalagGes, que identifica o que os
operadores devem realizar diariamente para esta higienizacdo ser realizada
corretamente;

» Procedimentos para a comunicacdo e justificacdo de faltas, que explica quais os
procedimentos que os operadores devem adotar em caso de faltas. Ou seja, uma
instrucdo de trabalho onde explica quais as etapas que os operadores devem realizar
para comunicarem e justificarem as suas faltas (em caso de doenca ou nao), e quais os

procedimentos a adotar em caso de baixa prolongada.

2.5 SELECAO DOS FORNECEDORES

Deve-se realizar a selecdo dos fornecedores para garantir a qualidade do
produto, a adequacado das condi¢des de transporte e o cumprimento dos requisitos
legais, bem como das restantes condigdes contratuais. Para além da selegdao dos
fornecedores da matéria-prima, de materiais de embalamento, rétulos, entre outros
materiais, é necessario também selecionar os fornecedores de servicos, como os de
formacdo ou calibragdo de equipamentos (Afonso, 2008).

Como foi dito anteriormente, o matadouro é uma das empresas de um grupo
gue possui também uma empresa de racdes e uma empresa de producdo primaria.
Assim, o fornecedor das aves vivas do matadouro € unicamente a empresa
pertencente ao grupo, sendo que as aves vivas sao provenientes de diferentes
criadores/avicultores posteriormente selecionados pela empresa de producdo

primaria. Ou seja, o fornecedor (empresa de producdo primaria do grupo) é quem
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realiza a principal avaliagdo dos seus fornecedores (os criadores/avicultores), porém o
matadouro também realiza uma avaliacdo relativa aos criadores.

Para ser realizada essa avaliacdo de criadores, foi criada uma base de dados em
excel onde sdo registadas diariamente, por criador, os seguintes dados facultados pela
equipa de inspecdo sanitaria: nimero de aves rececionadas; nimero de aves mortas
no cais; percentagem de aves mortas; nimero de aves total; nimero de aves
rejeitadas totais; percentagem de aves rejeitadas totais; numero total de aves
aprovadas; percentagem final de aprovacdo; percentagem final de rejeicdo.

Diariamente sdo inseridos todos os dados relativos ao bandos rececionados no
matadouro nesta base de dados para que, anualmente, se consiga obter a classificacdo
de todos os criadores e assim analisar a situacdo em que se encontram. Para isso, foi
estabelecido um valor para a percentagem (anual) final de rejeigdo, sendo que se um
determinado fornecedor apresentar uma percentagem superior a estabelecida serd
advertido e sera sujeito a um acompanhamento por parte do matadouro. Neste caso,
sera realizada uma analise mais detalhada para que o matadouro consiga perceber
qual o principal problema da elevada percentagem de rejei¢do (se aves mortas no cais
ou rejeitadas) e assim conseguir estabelecer medidas corretivas adequadas a cada
situacdo. E de salientar que os técnicos de produgdo, juntamente com os avicultores
tém um papel fundamental para assegurar a correta implementacdao das acles
corretivas.

No caso da recegdo de todos os outros materiais (como por exemplo os materiais
de embalamento, produtos de limpeza, desinfetantes e lubrificantes), foi criado um
registo de rececao de materiais, que deve ser preenchido pelo operador do matadouro
aquando da rececdo. Neste registo o operador identifica a data da rececdo, o produto,
o lote, o seu fornecedor, a quantidade e as condicdes em que se encontram (bem
acondicionado, isento de pragas, sujidade, etc.). Com base neste registo o matadouro
consegue avaliar se a quantidade e as condicdes em que os materiais chegam as
instalacGes sdo as pretendidas. Caso ndo sejam, e dependentemente do aspeto que
nao cumpre o pretendido, o matadouro tera de aplicar as devidas agdes corretivas.

Na escolha dos restantes fornecedores, o matadouro tem em atencdo para o
fato dos fornecedores apresentarem certificagdo em qualidade e seguranca alimentar.

E ainda exigido aos fornecedores as fichas técnicas e fichas de seguranca dos produtos
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e, no caso dos fornecedores do material de embalamento, o relatdrio dos testes de

migracdo de substancias da embalagem para os produtos.

2.6 RECECAO E ARMAZENAMENTO

A rececdo é a primeira oportunidade de se fazer a separagdo entre as matérias-
primas que estao conformes e nao conformes. Por isso, nesta etapa é importante
haver uma boa selecio de fornecedores, reduzindo, assim, a possibilidade de
ocorréncia de problemas com origem nas matérias-primas. Para além disso, a opgao
por fornecedores qualificados é essencial e é um fator decisivo para que se possa
conhecer a rastreabilidade de todas as matérias-primas fornecidas (Afonso, 2008).

Relativamente ao armazenamento, este deve apresentar condicdes ambientais
que evitem a putrefagdo, que protejam contra a contaminagao cruzada e reduzam os
danos e devem apresentar também as boas condi¢des de higiene. E de realgar a
rotacdo de stocks, ou seja, é necessario garantir que o primeiro produto que entra no
armazém seja também o primeiro a sair. Além disso, os produtos armazenados nunca
devem estar em contato direto com o chdo nem com paredes (Afonso, 2008).

E de extrema importdncia manter os alimentos dentro dos valores de
temperatura adequados a sua conservagao e ter em conta que o armazenamento tem
gue ser limitado no tempo, pois alguns microrganismos podem crescer na mesma a
determinadas temperaturas (Afonso, 2008).

Atendendo a diversidade dos produtos rececionados, o matadouro agrupa-os de
acordo com as suas caracteristicas em trés grupos distintos. O grupo das matérias-
primas (aves vivas), dos materiais de embalamento e os produtos de limpeza,
desinfe¢do e lubrificantes. E de salientar que cada um destes grupos de produtos é
rececionado e armazenado através de circuitos distintos.

» Recec¢do de matéria-prima (aves vivas):

Antes de a viatura sair do matadouro para recolher as aves da-se inicio ao
preenchimento do registo de abate. Neste registo é identificado o criador das aves e a
sua localidade, a quantidade de aves, o peso liquido (obtido pela diferenca de peso da
viatura antes de sair para recolher as aves e aquando da sua chegada ao matadouro), a

média da carga e a matricula da viatura assim como o seu motorista e ajudante.
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Aquando do carregamento das aves é realizada uma pré-inspecdo as aves por
parte do fornecedor antes da expedicdo para o matadouro.

Apds a recegao das aves no matadouro, todos os bandos sdo inspecionados
pelos responsaveis da equipa da inspecdo sanitaria, juntamente com um responsavel
do controlo da qualidade do matadouro que verifica 0 documento denominado por
Informacdo Relativa a Cadeia Alimentar (IRCA), fornecido pelos fornecedores de cada
bando e preenche o registo de rececdo de aves de capoeira. Apds a coeréncia no
preenchimento dos registos enumerados e do correto preenchimento da IRCA é que a
inspecdo sanitaria decide se o bando sera abatido ou nao.

Assim, durante o descarregamento das aves, as jaulas devem ser manuseadas
corretamente, sendo que sdo instaladas no cais coberto onde ficam protegidas da
chuva, vento e sol. Posto isto, as aves usufruem um repouso ante-mortem e caso
decorra tudo pela normalidade (sem ocorréncia de ndo conformidades, correto
preenchimento dos registos e da IRCA), a ordem de abate é determinada e identificada
nos registos mencionados anteriormente para assim se estabelecer também o lote.

Em situagdes normais, a ordem de abate é sempre a seguinte: frango do campo,
galinha/galo reprodutores, galinha poedeira e frango industrial. Tendo em conta que
normalmente é abatido mais de um bando de frango industrial, a sua ordem de abate
é determinada de acordo com o peso médio das aves vivas do bando, ou seja, de
acordo com a média de carga preenchida no registo de abate. Assim, a ordem de abate
é definida do bando com menor peso médio para o maior.

Em caso de situagdes anormais (como por exemplo, aves com peso elevado, aves
molhadas nas jaulas, entre outras), estas devem ser avaliadas pela equipa da inspegao
sanitaria juntamente com a equipa de controlo da qualidade para posteriormente
serem aplicadas as respetivas medidas corretivas. Normalmente a medida aplicada é
serem abatidas logo que possivel.

No final de todas as operagdes do seu processamento, o produto é encaminhado
para as camaras de refrigeracdo, devidamente identificado através de uma placa de
identificacdo onde colocam o nome do produto, a data de abate e o respetivo lote. O
produto permanece nas cdmaras de refrigeracdo, nas devidas condi¢cGes higiénicas ja
referidas anteriormente, até estabilizar a sua temperatura e assim puderem seguir

para expedicdo.
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E de salientar que antes do produto dar entrada na cdmara de refrigeracdo, é
preenchido um registo diario de produgdo para cada tipo de produto, que nos permite
saber qual a quantidade (em numero e peso) de produto que o matadouro apresenta
efetivamente apds o abate, ou seja, a quantidade existente para expedir. Este registo
ajuda também os operadores da expedicdo a controlar a quantidade de produto
existente para dar resposta a todas as encomendas dos seus clientes.

» Rececdo de material de embalamento:

Durante a rececdo dos materiais de embalagem procede-se a inspec¢do visual das
embalagens, verificando se estas se encontram isentas de qualquer tipo de
conspurcacao ou contaminacao e se encontram devidamente acondicionadas e nas
quantidades pretendidas.

Assim, os materiais de embalamento dao entrada no matadouro devidamente
acondicionados numa embalagem primaria de plastico, protegida por uma embalagem
secunddria, podendo ser de cartdo ou pelicula de filme retratil. Todo o material
rececionado possui as indicacdes obrigatdrias por lei, como por exemplo, o simbolo de
que é um material préprio para contactar com os produtos alimentares.

A descarga do material deve ser realizada de forma cuidadosa, de forma a ndo
danificar a embalagem secundaria, sendo que é também preenchido o registo
abordado no ponto anterior, o registo de rece¢cdo de materiais. Caso se verifique uma
nova referéncia de embalagem deve-se solicitar o certificado de conformidade ao
fornecedor.

O armazenamento e acondicionamento dos materiais de embalagem é realizado
numa zona proépria identificada, que possui paletes de material lavavel de forma a
evitar o contato com o chao e que se encontra resguardada de poeiras e possiveis
pragas.

» Rececdo de produtos de limpeza, desinfetantes e lubrificantes:

Estes tipos de produtos sdo rececionados apds a verificagdo das embalagens,
onde se tem em consideracdo as suas condicOes fisicas (se estdo lacradas, se nao
apresentam amolgadelas, limpas, etc.) e a sua rotulagem. Caso apareca uma nova

referéncia deve-se solicitar a ficha técnica e de seguranca do produto ao fornecedor.
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A descarga dos produtos deve ser realizada de forma cuidadosa, de forma a ndo
danificar a embalagem, sendo que é também preenchido o registo de rececdo de
materiais.

O armazenamento e acondicionamento destes produtos é realizado numa zona
propria devidamente identificada, separada da zona de producdo e que possui
prateleiras de material de facil higienizacdo para permitir uma melhor organizacao.

Tendo ainda em conta o pré-requisito rece¢cdo e armazenamento, foi criada uma
instrucdo de trabalho onde se encontram explicados todos os procedimentos a adotar
em caso de reincorporacdo dos produtos alimentares, ou seja, uma instrucdo de
trabalho que explica quais os passos que a equipa do controlo da qualidade,
juntamente com os operadores, devem realizar para voltar a rececionar e armazenar
os produtos anteriormente expedidos sem comprometer a seguranca dos outros

produtos ainda presentes no matadouro.

2.7 POTABILIDADE DA AGUA

Toda a agua utilizada no processo e nas lavagens tem de respeitar os requisitos
minimos para agua destinada a consumo humano, definidos no Decreto de Lei. n.2
306/2007 de 27 de Agosto, sendo que é da inteira responsabilidade do matadouro
ceder os resultados das analises da agua sempre que lhe for solicitado.

A agua utilizada no matadouro provém do sistema de furos, sendo sujeita a um
tratamento de filtros e cloragem.

Durante o periodo de estagio nao verifiquei ndo conformidades neste ponto,

pelo que nado foi necessario intervir.

2.8 CALIBRACAO E MANUTENGAO PREVENTIVA DOS EQUIPAMENTOS

E importante a manutencdo das instalacdes, tanto a nivel de estrutura como de
equipamentos, pois é um fator crucial para evitar a contaminacdo cruzada (Afonso,
2008).

De forma a garantir a operacionalidade de todos os equipamentos foram
estabelecidos procedimentos de manutencdo, lubrificacdo e calibracdo para todos os

equipamentos existentes no matadouro com respetiva periocidade.
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Para verificacdo dos equipamentos de frio (cdmaras de refrigeracdo, tuneis de
refrigeracdo e areas refrigeradas), o matadouro recorre a uma empresa externa
prestadora de servigos que realiza uma auditoria de controlo e verificagdo dos
equipamentos de seis em seis meses. Apds a visita elaboram um relatdrio de
manuteng¢ao dos equipamentos com o respetivo resultado da visita e com a descrigdo
das operacées realizadas.

O matadouro apresenta também um plano de calibragao anual de equipamentos
para todos os equipamentos de pesagem, os termometros e o insensibilizador. Como
registo de cumprimento deste plano de calibracdo foi criado um registo anual de
calibragdo. Neste registo sdo descritas as operagdes a que os equipamentos foram
alvo, assim como a sua data de realizacao.

Para os restantes equipamentos houve a necessidade de criar um plano de
manutencdo preventiva. Assim, inicialmente foi criado e implementado um registo
didrio de manutengao dos equipamentos, em que os operadores da manutengao
registavam diariamente o que executavam nos equipamentos de forma a criar um
histérico. Neste registo, os operadores identificavam o equipamento e a sec¢do onde
este se encontrava, a operagdao que era realizada (se manutencdo preventiva,
lubrificagdo preventiva ou agdo corretiva) e descreviam mais detalhadamente as
tarefas que realizavam. Apds a implementacdo deste registo e, tendo sido preenchido
durante quatro meses, criou-se um histérico das tarefas realizadas o que permitiu a
elaboracdo do plano de manutencdo preventiva. Atualmente este registo é apenas
preenchido no caso de ocorréncia de a¢des de manutencgdo corretiva.

No plano de manutengdo preventiva o0s equipamentos encontram-se
identificados por zonas, com a respetiva frequéncia em que as operacbes devem ser
realizadas e a descricdo detalhada das mesmas. Posto isto, para registo da realizacdo
das operacOes descritas, foi criado um registo de manutencdo preventiva (Anexo 5) de
facil preenchimento para que os operadores da equipa de manutengao possam
preencher.

Para este pré-requisito foi ainda criada uma instrugao de trabalho que explica
guais os procedimentos a adotar em caso de avaria dos equipamentos durante o

periodo de producdo para assim os operadores garantirem a inocuidade dos produtos.

23



Estdgio Profissionalizante

2.9 CONTROLO DE PRAGAS

A nivel da seguranca alimentar, as pragas sdao uma das principais preocupagdes
pois podem ser uma das origens de contaminacdo nos géneros alimenticios podendo
originar graves complicagdes na saude dos consumidores. Para além de poderem
contaminar os produtos (através de pelos e excrementos), as pragas podem também
originar prejuizos nos equipamentos (ex. cabos elétricos) originando graves
consequéncias (Afonso, 2008).

O controlo de pragas tem como objetivo principal prevenir a disseminagdo de
doencas e evitar a contaminacdo dos alimentos, podendo ser realizado a dois niveis
distintos, o controlo preventivo e o controlo destrutivo. A fase preventiva deve ser
efetuada pelos responsaveis, devendo eles assegurar a auséncia de pragas dentro das
areas de producdo e armazenamento, através de varias medidas, por exemplo,
colocacdo de redes mosquiteiras. A fase corretiva, ao contrdrio da preventiva, deve ser
efetuada por uma empresa especializada, que devera fornecer a empresa alimentar
todas as informacdes relativas aos passos que terd de realizar (Afonso, 2008).

O matadouro recorre a uma empresa externa para realizar o controlo de pragas.
Esta empresa cumpre os requisitos estabelecidos por lei, assegurando a manutengao
das instalagGes assim como também é responsavel pelo controlo dos equipamentos
utilizados para o controlo de insetos e estacdes de isco, sendo este controlo efetuado
mensalmente conforme o plano estabelecido.

Apds a visita, a empresa externa faculta ao matadouro o seu relatdrio de visita
onde especifica as tarefas realizadas a cada equipamento.

Este pré-requisito foi um dos quais onde ndo verifiquei ndo conformidades, ndo

sendo por isso necessaria a minha intervengao.

2.10 GESTAO DE RESIDUOS

Com base no Regulamento (CE) n.2 852/2004, o depédsito de residuos
alimentares, de subprodutos ndo comestiveis e outros residuos deve ser feito em
contentores que se possam fechar, sendo que devem ter tampa acionada por pedal.

Estes devem ser retirados o mais rapidamente possivel das salas em que se encontram
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os alimentos, de modo a evitar a sua acumulacgdo. Posto isto, devem existir medidas
adequadas para a sua recolha e eliminacdo.

Desta forma, o matadouro dispde de instalagdes proprias para o armazenamento
dos subprodutos, as quais foram concebidas de maneira a permitir uma facil limpeza e
evitar o acesso a pragas e a contaminacdo dos alimentos, da agua potdvel, do edificio
ou vias de acesso.

A remogao e o controlo dos subprodutos sao da responsabilidade do matadouro,
sendo que o matadouro controla o seu destino com base nas Guigs de
Acompanhamento de Residuos — Modelo A do Ministério do Ambiente, e com base no
registo de conformidade dos subprodutos onde é registada a conformidade e o
nimero de contentores que seguem para a empresa que os recolhe.

Desta forma, os residuos sdo recolhidos por empresas externas licenciadas para
poderem receber este tipo de subprodutos, sendo também necessario o licenciamento
dos veiculos para realizagdo destes servigos.

De acordo com a sua natureza, os residuos produzidos pelo matadouro sdo
divididos nos seguintes grupos:

» Residuos sdlidos resultantes do abate e sala de desmancha (subprodutos de
origem animal: categoria M2 e M3);

Os subprodutos de categoria M2, aves mortas durante o transporte, mortos no
cais (ante mortem) e rejeitados na linha (post mortem e fezes) sdo recolhidos
diariamente.

Os subprodutos de categoria M3, neste caso as visceras, sdo também recolhidos
diariamente. Outros subprodutos de categoria M3 (ossos, aparas, carcacas apos
desmancha, produtos devolvidos de clientes, cabecas, patas, produtos com prazo
validade ultrapassado) sdo colocados em contentores com tampa para serem
recolhidos duas vezes por semana. Os restantes subprodutos de categoria M3 (sangue
e penas) sdo também recolhidos diariamente.

» Efluentes liquidos e lamas — ETAR;

Os efluentes liquidos sao descarregados na ETAR da empresa que apos a
realizacdo de um tratamento, é efetuada uma descarga didria no rio da localidade
durante 5h. As lamas provenientes da ETAR, categoria M2, sdo recolhidas

semanalmente.
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» Residuos organicos (residuos urbanos).
Relativamente aos residuos organicos, estes sdo devidamente separados para
posteriormente seguirem o circuito que Ihes esta associado.
Apds observar os aspetos necessarios em ter em consideragao neste requisito
verifiquei que o matadouro cumpria todos eles. Como também ndo foram detetadas

ndo conformidades durante o periodo de estagio, ndo foi necessario intervir.

2.11 TRANSPORTE

O transporte de animais vivos deve ser realizado por pessoal especializado,
sendo que os veiculos de transporte utilizados devem estar homologados pela
autoridade competente. Os equipamentos de transporte, as jaulas, para entrega de
animais no matadouro devem ser feitas de material ndo corrosivo e de facil
higienizagdo. Apods a retirada das aves das jaulas, estas seguem um circuito onde sdo
higienizadas e posteriormente carregadas novamente nos veiculos para voltarem a ser
utilizadas no préximo transporte de aves.

Relativamente ao transporte do produto acabado, é também necessario cumprir
todas as regras de higiene e seguranga para que o produto nao sofra contaminagdes e
assim chegar ao seu destino em condi¢des prdprias para consumo, mesmo que a
montante tenham sido cumpridas todas as boas praticas.

Desta forma, todos os veiculos utilizados na distribuicao dos produtos finais
encontram-se devidamente equipados com equipamento de producdo de frio e
equipamento para que o produto ndo entre em contato direto com o chao, garantindo
deste modo as condi¢Oes ideais para o transporte dos produtos alimentares em
guestao.

O motorista é o operador responsavel pelo cumprimento do plano de
higienizagdo da viatura bem como pelo preenchimento do seu registo. A viatura possui
também o equipamento que monitoriza a temperatura, o termdgrafo, que nos permite
ter acesso as temperaturas registadas pela viatura durante a distribuicdo. Acerca da
temperatura durante o transporte o motorista fornece ao cliente um ticket onde se
pode ver a temperatura a que o produto é entregue, sendo que a temperatura do

produto é também medida antes de este sair das instalagdes do matadouro.
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Foi criada uma instrucdo de trabalho em caso de avaria da viatura de transporte,
onde se encontram explicados todos 0s passos que o motorista deve adotar de forma

a proteger sempre o produto transportado.

2.12 SISTEMA DE RASTREABILIDADE

Segundo o Regulamento (CE) n.2 178/2002 que determina os principios e normas
gerais da legislacdo alimentar, cria a EFSA (Autoridade Europeia para a Seguranca dos
Alimentos) e estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros
alimenticios, constata-se que rastreabilidade, “é 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 producdo, transformacao e distribuicdo”.

Este pré-requisito é muito importante, pois s6 assim é que os empresarios do
sector alimentar garantem o desenvolvimento de procedimentos adequados para
retirar do mercado os géneros alimenticios suscetiveis, se estes constituirem um risco
grave para a saude do consumidor (Affonso e Sonati, 2007).

Desta forma, o matadouro estabeleceu regras para uma correta implementagao
do sistema de rastreabilidade do produto final de modo a assegurar a sua
rastreabilidade a montante e a jusante. Assim, apds identificar os produtos por lotes,
este numero de lote torna-se o meio de identificacdo do produto caso ocorra um
problema e seja necessario a sua retirada do mercado.

O sistema de rastreabilidade implementado pelo matadouro baseia-se num lote
por dia, permitindo saber, através do cruzamento de informacodes, qual o dia do abate
e qual a origem da matéria-prima caso ocorra alguma situacao de alerta.

Para se assegurar a rastreabilidade dos produtos:

» O lote de origem deve ser registado diariamente no registo diario de producdo
e em documentos internos (registo abordado no ponto 2.6);

» A marcacdo do lote é realizada através de uma letra seguida de numeros,

sendo que as letras vao de A a E que indicam o dia da semana do abate (22 a 62), e os
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numeros correspondem primeiramente ao dia do abate e de seguida ao numero
correspondente da semana do ano.

Para diferenciar o lote do frango do campo, para além da letra correspondente
ao dia do abate é acrescentado um C que significa campo, e no caso da galinha
poedeira e da galinha/galo reprodutor a ordem das letras correspondentes ao dia da
semana é diferente.

A atribuicdo do lote da galinha poedeira sofreu uma alteragdao pois o lote
estabelecido era 0 mesmo para a galinha poedeira e para a galinha/galo reprodutores.
Desta forma, com o objetivo de diferenciar o lote para identificar mais facilmente qual
o produto e visto que sdo produtos de espécies diferentes, optou-se por acrescentar
um detalhe ao lote da galinha poedeira, sendo que a galinha/galo reprodutores
continua com o lote estabelecido inicialmente.

Caso ocorra algum problema que seja necessario recolher um lote de produto do
mercado, foi criada uma instrucdo de trabalho sobre a ativacdo do plano de
emergéncia de rastreabilidade que identifica quais os passos a realizar para uma

identificagdao do lote do produto e assim realizar a sua recolha dos clientes.

2.13 CONTROLO DA TEMPERATURA EM ESPACOS REFRIGERADOS E
CONDICIONADOS

Este pré-requisito tem como objetivo definir as condi¢des de funcionamento das
camaras de refrigeracdo, tuneis de arrefecimento rapido e salas climatizadas, bem
como estabelecer as medidas preventivas e corretivas, de forma a evitar ou inibir o
desenvolvimento microbiano durante o processamento dos produtos.

De forma a controlar o sistema de frio, existem procedimentos gerais associados
aos equipamentos de controlo das temperaturas, sendo estes registos de
temperaturas informatizados.

Estes espagos em questdo devem respeitar um intervalo de temperaturas
definido pelo matadouro, para que o produto, ao ser armazenado, esteja estabilizado
e nas perfeitas condi¢cbes de temperatura e higiene. No caso de ocorréncia de
oscilacoes de temperatura (por exemplo: avaria de equipamentos), existe um intervalo
de temperaturas limite (alta e baixa), estabelecido pelo matadouro, para assim

garantir a seguranca do produto.
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Tendo em conta as temperaturas definidas, foram estabelecidos limites de
controlo para cada equipamento, identificados por diferentes cores seguindo a logica
dos sinais do semaforo para uma facil compreensao por parte dos operadores. Ou seja,
a zona vermelha quando a temperatura é alta em comparagdao com a temperatura
ideal, a zona amarela quando a temperatura é baixa em comparagdo com a
temperatura ideal, ou a zona verde quando a temperatura é a ideal para a inocuidade
do produto.

De seguida, podem ser consultados os limites de temperatura que devem ser
tidos em atencdo, de acordo com a cor das zonas identificadas anteriormente, para os
diferentes espacos refrigerados.

Tabela 1: Limites de temperatura de controlo dos espagos refrigerados.

Limites de temperatura

25°C Temperatura alta
Tunel de arrefecimento -1a2°C Temperatura 6tima
<-2°C Temperatura baixa

26°C Temperatura alta
Camaras de refrigeragdo -1a2°C Temperatura 6tima
<-2°C Temperatura baixa

Salas climatizadas > 15°C Temperatura alta
(calibragem, expedicdo e 10a12°C Temperatura 6tima
desmancha) £8°C Temperatura baixa

Relativamente ao registo informatico de temperaturas, este é realizado de forma
continua através de um registo informatico de 15 em 15 minutos. Semanalmente, num
dia aleatdrio, é impresso um registo de 24 horas, no entanto é realizado varias vezes
ao dia um controlo visual ao registo.

Caso ocorram desvios relativamente aos valores definidos, soa um alarme no
programa informdtico e nos compressores (disparo térmico) fazendo com que o
responsavel do controlo da qualidade, juntamente com o responsavel da manutengao,
tenha a necessidade de implementar medidas corretivas.

Estes procedimentos ja se encontram implementados no matadouro ha um
longo periodo de tempo e nunca originaram ndo conformidades. Durante o periodo de
estagio também nao foi verificado nenhum problema, pelo que nao foi necessaria a

minha intervencdo.
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2.14 PLANO DE CONTROLO ANALITICO DO PRODUTO

Os alimentos podem causar danos na saude dos consumidores caso estejam
contaminados. Como forma de garantir a inocuidade do produto e a seguranca do
consumidor, devem-se realizar analises laboratoriais (microbiolégicas) aos
manipuladores, superficies e produtos finais (Mil-Homens, 2007; Affonso e Sonati,
2007).

O objetivo deste pré-requisito é estabelecer um plano de analises
microbioldgicas para o produto inteiro (carcacas), sangue, miudezas, peles de pescoco,
desmanchados, zaragatoas de superficie e zaragatoas de manipuladores.

No plano de controlo analitico ao produto, definido pelo matadouro juntamente
com o laboratério prestador de servigos para controlo de higiene e controlo do
produto, estdo definidas:

» Zaragatoas mensais as superficies;

» Zaragatoas mensais aos manipuladores;

» Analises mensais: carcagas, miudezas (figados, coracbes, pescocos e moelas) e
sangue;

» Analises semanais as peles de pescoco de todas as carcagas (Regulamento (CE)
n.2 2073/2005 e respetivas alteracoes).

Para além das analises obrigatérias por lei o matadouro realiza mais analises aos
seus produtos para assim controlar mais eficazmente a inocuidade dos seus produtos
produzidos.

Nao foi necessario modificar este requisito pois, no final do ano de 2015 o plano
analitico foi revisto pelo matadouro em conjunto com o laboratério prestador de
servicos. Como durante o periodo de estdgio nao detetei ndo conformidades, nao foi

necessario intervir.

2.15 PLANO DE FORMAGAO

A formagao em higiene alimentar é fundamental para todos os que, direta ou
indiretamente, contatem com os produtos alimentares. De acordo com o Regulamento
(CE) n.2 852/2004 de 29 de Abril, “os operadores devem assegurar que o pessoal que

manuseia os alimentos seja supervisado e disponha, em matéria de higiene dos
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géneros alimenticios, de instrucdo e/ou formacdo adequadas para o desempenho das
sua funcgbes”.

Anualmente, o matadouro pretende que todos os colaboradores participem em
formacOes adequadas para as tarefas que realizam, respeitando a carga horaria legal
(35 horas).

Para tal, foi elaborado um plano de formagdo anual para os seus operadores,
tendo em conta as tarefas que realizam. A acompanhar as a¢des de formagao devem
constar os registos criados, que sao:

» Plano da agdo de formagdo: Onde é identificada a data e o nimero da agdo de
formacdo, o modulo, os objetivos pretendidos, os recursos didaticos que irdo ser
utilizados e os conteldos que irdo ser abordados;

» Cronograma da a¢do de formagdo: Onde consta a data, o nUmero da agdo de
formacgdo, o médulo da acdo de formacdo, a area tematica, a carga horaria, o nome do
formador, assim como a data e o hordrio dos diferentes médulos de formacdo a serem
abordados;

» Registo de presengas e sumario da acdo de formagdo: Tal como o nome
indica, esta presente o sumario da formacdo, a listagem com respetiva assinatura dos
formandos, a data, nimero da agao de formagao, médulo da agao de formagao, area
tematica, carga horério, nimero da sessdo, horario, local e o nome do formador.

Ao longo da verificagao e reformulagao do sistema HACCP, foram implementados
novos registos para operadores especificos. Assim, foi criado um registo de tomada de
conhecimento por parte dos operadores, que é preenchido pelo responsavel do
controlo da qualidade e assinado pelo operador como forma de comprovar que o

colaborador tomou conhecimento deste novo procedimento.
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3 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA HACCP

Apds a implementagdo dos pré-requisitos apresentados anteriormente e
verificacdo da sua eficacia iniciou-se a implementacdo do sistema HACCP aos produtos
provenientes do matadouro.

A implementagdo do sistema HACCP seguiu praticamente a mesma metodologia
de trabalho apresentada no capitulo anterior, sendo a Unica diferenca o fato de nas
visitas ter acompanhado mais intensivamente todo o processo de abate, desde a
rececdo das aves vivas até a expedicdo do produto acabado. Desta forma, todo o
sistema HACCP foi revisto e reformulado tendo sido também necessdrio a
implementacdo novos procedimentos.

Foi elaborado um plano HACCP para todos os produtos provenientes do
matadouro, nomeadamente: frango industrial; frango do campo; galinha poedeira;
galinha/galo reprodutor e miudezas (moela, figados, coracbes, ovos em formacdo,
patas, pescocos e sangue fresco).

E de salientar que todos os documentos do plano HACCP apresentam no
cabecalho com a identificacdo do matadouro e a identificacdo do documento, sendo
gue no rodapé pode-se verificar por quem o documento foi elaborado e aprovado,
assim como a sua edigdo e revisdao com respetiva data.

Tendo em conta a metodologia aplicada para realizacdo do trabalho, de forma a
contrariar a principal dificuldade encontrada por parte dos operadores, e com o intuito
de Ihes continuar a explicar a importancia da implementac¢do do sistema HACCP bem
como de os elucidar acerca da relevancia de manterem todo o sistema atualizado, foi
criada uma formacdo de quatro horas (Anexo 6) com os objetivos de:

» Apresentar a atualizacdo realizada ao sistema HACCP;
» Explicar a importancia do cumprimento dos novos procedimentos e registos
implementados;

» Explicar como devem manter o sistema HACCP atualizado.

Inicialmente foi apresentado qual o objetivo da apresentacdo assim como qual o
objetivo do trabalho que |3 foi realizado durante o periodo do estagio. Desta forma, e

de uma forma sucinta, foram expostas todas as tarefas realizadas, desde a elaboracdo
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do manual de pré-requisitos e boas praticas até a fase final da implementacdo do
plano HACCP.

Posto isto, foi apresentado o manual de pré-requisitos, dizendo qual o objetivo
da sua existéncia e explicando os temas abordados, ou seja, apresentando os pré-
requisitos estabelecidos mais relevantes. Ao longo desta exposi¢ao, e tal como pode
ser visto no 29 capitulo deste relatdrio, foi explicado o porqué da implementacdo de
novos registos e a importancia do seu preenchimento (com apresentagdo das
instrucdes de preenchimento). Foi referida também a importédncia da existéncia das
instrucdes de trabalho, assim como da sua tomada de conhecimento por parte dos
operadores, pois descrevem os procedimentos que estes devem realizar em diversas
situagdes.

De seguida foi apresentado o sistema HACCP, tendo sido explicado brevemente
no que se baseia e quais os passos que foram necessdrios efetuar para a sua
implementagao. Desta forma, e tal como sera apresentado de seguida, foram
explicadas as 14 etapas necessdrias para a sua implementagao cumprindo os sete
principios.

E de salientar que ao longo de toda a apresentacdo foi sempre referida a
importancia do cumprimento dos novos procedimentos implementados, do
preenchimento dos registos para manter o sistema atualizado, assim como a
importancia da sua revisdao frequente ou caso surja alguma altera¢cdo no matadouro.

Por fim, foi apresentada a nomenclatura estabelecida a todos os documentos,
para que todos os operadores possam colaborar numa correta organizagdo e com o
intuito de criar um histdrico de facil consulta para todos.

Nesta formacdo estiveram presentes os elementos do controlo da qualidade, os
responsaveis do matadouro (manutencdo, limpeza e producdo) e a Eng.2 Kseniya
Andriyevska.

De seguida sdao apresentados os 14 passos necessarios para a implementagao do
sistema HACCP. Como foi referido anteriormente, foi elaborado um plano HACCP para
todos os produtos provenientes do matadouro sendo que em anexo apenas se

encontra apenas um exemplar de cada documento criado para o plano HACCP.
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3.1 DEFINICAO DO AMBITO DE ESTUDO

Todos os planos HACCP implementados apresentaram como ambito a
identificacdo, analise dos perigos fisicos, microbioldgicos e quimicos que podem

ocorrer desde a rece¢ao das matérias-primas até a expedicdo do produto final.

3.2 CONSTITUICAO DA EQUIPA HACCP

A equipa HACCP deve ser multidisciplinar e deve incluir todos aqueles que
possuam conhecimentos especificos sobre os géneros alimenticios, produtos finais e
experiéncia nos processos utilizados.

Neste caso a equipa de trabalho foi constituida por:

» Ana Catarina Silva (estagiaria do Grupo Jerdonimo Martins): elaboragdo e
implementagao do plano HACCP;

» Eng.2 Kseniya Andriyevska (técnica de qualidade e seguranca alimentar do
Grupo Jerénimo Martins): acompanhamento na elaboragdo e implementagao do plano
HACCP;

» Eng.2 Aurora Batista (responsavel controlo de qualidade do matadouro de
aves): acompanhamento na elaboragdo e implementagdo do plano HACCP;

» Colaboradores do matadouro de aves: colaboragdo na elaboragdo do plano

HACCP.

3.3 DESCRIGAO DO PRODUTO

Nesta fase foi reunida toda a informagdo relativa aos produtos e assim
elaboradas as respetivas fichas técnicas para todos eles, sendo que em anexo apenas
se encontra um exemplo (Anexo 7).

Nas fichas técnicas pode-se ver a fotografia do produto assim como os dados
mais importantes acerca do mesmo. Desta forma, encontram-se descritas as
diferentes designacdes comerciais que o produto pode apresentar, as especificacGes
do produto (que nos diz a forma de expedicdo do produto), a validade, o consumidor-
alvo, o modo de utilizacdo, as condicoes de armazenamento e transporte, 0s

alergénios (se aplicavel), o modo de acondicionamento e expedicdo, a rotulagem e os
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critérios microbioldgicos. No caso do sangue fresco faz-se ainda referéncia a lista de

ingredientes devido a adi¢cdo da agua e de acido acético aquando da sua recolha.

3.4 IDENTIFICACAO DO USO PRETENDIDO DO PRODUTO

Neste parametro, incluido nas fichas técnicas (Anexo 7), foi definido o modo de
utilizagao dos produtos tendo em conta aquilo que os consumidores devem fazer antes
de o consumir.

Assim, o produto devera ser acondicionado em locais refrigerados (0-4°C para
produto inteiro e 0-3°C para miudezas) durante a validade também referida na ficha
técnica, sendo que antes de ser consumido deve ser bem cozinhado.

Para todos os produtos o publico-alvo sao as pessoas em geral, incluindo as
faixas etdrias mais sensiveis (criancas, gravidas e idosos) e populacdo mais debilitada

(por doencga, por exemplo).

3.5 ELABORAGAO DOS FLUXOGRAMAS DE PROCESSO

Tendo em conta que os fluxogramas de processo devem esquematizar todas as
etapas envolvidas no processo de producdo de forma legivel e de facil compreensao,
na elaboragdo dos fluxogramas dos produtos (Anexo 8), foram incluidos todos os
passos do processo em sequéncia (desde a rece¢do das matérias-primas até a
distribuicdo dos produtos finais).

Todos os fluxogramas foram elaborados apds um acompanhamento e

observagao continua de todos os processos realizados no matadouro.

3.6 CONFIRMAGAO (IN LOCO) DOS FLUXOGRAMAS

Esta etapa consistiu na verificacdo dos fluxogramas de fabrico dos produtos
aquando do seu processamento (instalagdes do matadouro) pela equipa responsavel
da elaboracdo do plano de HACCP.

Com o intuito de facilitar esta confirmacdo, foram descritas todas as etapas

presentes nos fluxogramas de fabrico (Anexo 9).
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3.7 IDENTIFICACAO DOS PERIGOS ASSOCIADOS A CADA ETAPA DO
PROCESSO COM RESPETIVAS MEDIDAS CORRETIVAS (12 PRINCiPIO)

Nesta fase foram identificados todos os potenciais perigos fisicos, bioldgicos e
guimicos a que os produtos estariam sujeitos durante todas as etapas do seu
processamento, desde a rececdo das matérias-primas até a sua distribuicdo (Anexo
10).

Apds a identificacdo dos perigos foi analisada a sua relevancia de ocorréncia ao
longo do processo, existindo justificacdo para ambas as classificagOes (se era relevante
ou ndo), sendo que posteriormente foram identificadas as respetivas medidas

preventivas para o seu controlo.

3.8 DETERMINACAO DOS PONTOS CRITICOS DE CONTROLO (PCC’S) (22
PRINCIPIO)

A identificacdo dos PCC's requer a aplicagdo da arvore de decisdo
sequencialmente a todas as etapas do fluxograma de fabrico. Assim, para determinar
os PCC’'s que podem ser controlados com o propdsito de eliminar os perigos ou
minimizar a sua probabilidade de ocorréncia, as etapas dos fluxogramas que
apresentavam perigos, anteriormente identificados como relevantes, foram sujeitas a
arvore de decisdo (Anexo 11).

Deve-se ter em conta que, apesar de uma determinada etapa nao ser
considerada PCC, o seu controlo ndo deve ser negligenciado, pois apesar de nao se
apresentar como sendo um PCC para a segurang¢a do produto final, ndo significa que
ndo seja importante para uma visdo global de todo o processamento dos produtos.

Assim sendo, para os produtos inteiros (frango industrial, frango do campo,
galinha poedeira e galinha/galo reprodutores) foram determinados quatro PCC’s:
arrefecimento rapido, armazenamento em frio, expedigdo e distribuigdo.

A refrigeracdo, o armazenamento em frio, a expedicdo e a distribuicao foram os
PCC’s identificados para os coragdes, figados, moelas, ovos em formacdo, patas e
pescogo. O sangue fresco apenas apresenta trés PCC’s que sdo o armazenamento em

frio, a expedicao e a distribuicao.
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3.9 ESTABELECIMENTO DOS LIMITES CRITICOS DE CONTROLO (3¢
PRINCIPIO)

Apds terem sido determinados quais os PCC's para todos produtos, foram
estabelecidos limites criticos com o objetivo de prevenir, eliminar ou reduzir os perigos
identificados, que devem ser cumpridos de forma a assegurar que cada PCC esta sob
controlo.

Assim, com base em todo o histérico do matadouro e em conjunto com a
inspecdo sanitaria foram estabelecidos limites de controlo operacionais (limites
aceitaveis) e limites criticos de controlo (limites inaceitdveis) para os diferentes PCC’s
(Anexo 12).

Deve-se ter em conta que todos os limites de controlo estabelecidos sao
especificos para o perigo que se pretende controlar e devem ser aplicados apenas nas

etapas em questao.

3.10 ESTABELECIMENTO DOS PROCEDIMENTOS DE MONITORIZACAO (4¢
PRINCIPIO)

A monitorizagdo permite detetar situagdes fora dos limites de controlo
estabelecidos para cada PCC. Assim sendo, nesta fase foram definidos para os PCC’s de
ambos os produtos, o que monitorizar, como, quando e por quem (Anexo 12).

Em suma, foi estabelecido um sistema de monitorizacdo para assegurar o
controlo de cada PCC através de medi¢des ou observagdes programadas e, para que
no caso de uma eventual perda de controlo, esta possa ser controlada em tempo util,

de modo a poderem ser tomadas as acdes corretivas correspondentes.

3.11 ESTABELECIMENTO DE ACOES CORRETIVAS (52 PRINCIPIO)

Quando a monitoriza¢do indica que determinado PCC ndo estd dentro dos limites
de controlo operacionais estabelecidos, devem ser tomadas agles corretivas
apropriadas a cada etapa em questdo (Anexo 12).

As agdes corretivas estabelecidas devem ser implementadas de imediato pelo

operador responsavel em caso de anomalias, sendo que este deve informar
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posteriormente o seu superior para assim ser possivel determinar qual a causa do

problema e a forma de o evitar no futuro.

3.12 ESTABELECIMENTO DE PROCEDIMENTOS DE VERIFICAGAO (62
PRINCIPIO)

Os procedimentos de verificacdo devem assegurar que os PCC'’s, os procedimentos
de monitorizacdo e os limites de controlo sdo apropriados e que as a¢des corretivas
foram executadas corretamente.

Desta forma, todos os procedimentos de verificagdo podem incluir auditorias ao
preenchimento de todos os registos implementados, a calibracdo dos equipamentos e
ao cumprimento do plano de controlo analitico. Podem também incluir testes
suplementares; analises microbioldgicas as superficies, alimentos e manipuladores;

entre outros.

3.13 ESTABELECIMENTO DE SISTEMAS DE REGISTOS E ARQUIVO DE
DADOS (72 PRINCIPIO)

Os registos e a documentacdo relativa ao sistema servem como provas de que
foram feitas todas as operacbes para prevenir os problemas da seguranca dos
produtos.

Assim, foi estabelecida uma documentacdo referente a todos os procedimentos
e registos apropriados a estes principios e a sua aplicacdo, bem como como a sua
instrugdo de preenchimento. Para controlar esta documentagao, elaborei o
documento de controlo de registos (Anexo 13) que nos permite perceber quais os
registos e documentos elaborados por mim e que se encontram implementados no
matadouro (desde de controlo dos pré-requisitos até ao controlo dos PCC’s), assim
como a sua nomenclatura para uma melhor organizagao.

E de salientar que se pode verificar o enquadramento dos registos de controlo
dos PCC’s com a identificacdo dos respetivos PCC’s nos documentos denominados por
quadro de resumo (QR), estando um exemplo apresentado no Anexo 12.

Desta forma, encontram-se implementados no matadouro planos de
higienizagdo com os respetivos registos para cada zona (Anexo 3 e 4), tal como foi

referido no pré-requisito de higienizacdo (ponto 2.3). Os planos de higienizacdo

38



Estdgio Profissionalizante

apresentam a nomenclatura de “PH” enquanto que os registos de higienizacdo
apresentam a nomenclatura de “RH”.

Encontra-se também implementado um grupo de registos de temperatura, com
a nomenclatura de “RT”, que é composto pelo:

» Registo de higienizacdo e temperatura dos esterilizadores, onde é registado se
a higienizacdo dos equipamentos se encontra conforme ou ndo e a temperatura a que
se encontra a agua dos esterilizadores (282°C) no inicio do periodo de laboracdo, a
meio e no final;

» Registo da temperatura das carcacas a saida do tunel de arrefecimento (Anexo
14), registo este que controla o PCC do arrefecimento rapido, servindo para verificar se
a carcaca se encontra a temperatura desejada (0-4°C). Neste registo é também
identificada a data e o lote do produto a que se esta a medir a temperatura assim
como a hora da medicao;

» Registo da temperatura das miudezas antes do embalamento (Anexo 15),
registo este que controla o PCC do embalamento das miudezas (coragdes, figados,
moelas, patas, pescogos e ovos em formagao), pois estas s6 devem ser embaladas se
apresentarem uma temperatura entre os 0 e os 3°C. Neste registo é também
identificada a data e o lote do produto a que se esta a medir a temperatura, assim
como a hora da medicao;

» Registo da temperatura do produto a saida da camara de refrigeragao (Anexo
16), registo de controlo do PCC do armazenamento em frio e expedi¢do tanto para o
produto inteiro como para as miudezas, que deve ser preenchido antes do produto
seguir para distribuicao.

Existe ainda um grupo de registos denominados por impressos, com a
nomenclatura “IMP”, que apresentam diversos tipos de registos, como por exemplo:

» Registo de abate, registo de rececdo de aves de capoeira, registo de rece¢do de
materiais e registo didrio de produgdao para o frango industrial, frango do campo,
galinha poedeira e galinha/galo reprodutores (registos abordados nos pontos 2.5, 2.6 e
2.12);

» Registo diario de manutencdo dos equipamentos, registo anual de calibragdo

dos equipamentos e registo do plano de manutengdo preventiva (Anexo 5);
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» Registo do controlo da rotulagem de expedicdo utilizado para controlar o PCC
da expedicdo tanto no produto inteiro como nas miudezas. O operador responsavel
pela expedicdo deve colar uma etiqueta de cada produto que seguira para o cliente no
registo e verificar se todos os dados estdo coerentes em todas as etiquetas, por
exemplo o nimero do lote e a data (Anexo 17);

» Registo de ndo conformidades e registo anual de ocorréncia de ndo
conformidades. Estes registos sdao preenchidos quando ocorre algum desvio da
normalidade ao longo do todo o processo no matadouro, bem como durante a
distribuicdo ou até mesmo em caso de reclamagdes. O registo de ocorréncia de nao
conformidades é preenchido sempre que ocorre alguma ndo conformidade, sendo que
neste registo é identificada a origem e a descricdo da nao conformidade, sdo
apresentadas possiveis causas para a sua ocorréncia, as agdes corretivas propostas
assim como é também registado se as acOes corretivas se revelaram eficazes ou ndo. O
registo anual de ocorréncia de nao conformidades é um registo que funciona como
base de dados e que nos permite realizar uma avaliacdo das ndo conformidades
identificadas durante o ano. Este registo permite-nos observar qual a origem da nao
conformidade, assim como verificar se acdo corretiva foi eficaz ou ndo, e a data de
abertura e fecho da ndo conformidade.

» Registo de conformidade de subprodutos — abordado no pré-requisito de
gestdo de residuos, ponto 2.10.

» Registo de controlo do processo, que tal como o nome diz controla as etapas
principais do matadouro ao longo do processamento dos produtos, porém ajuda
também a controlar o PCC do tunel de arrefecimento relativamente ao tempo que o
produto inteiro 13 se encontra. Este registo deve ser preenchido diariamente para cada
bando abatido, sendo registado:

- A conformidade ou ndo conformidade dos atos realizados pelos operadores durante
a descarga/pendura das aves;

- Os valores aplicados durante a insensibilizacdo das aves, assim como a sua eficiéncia;
- O tempo minimo que a ave demora a percorrer todo o circuito da caleira da sangria;

- A temperatura dos tanques de escalddo;

- A conformidade ou ndo conformidade das etapas da depena, do corte das cabecgas,

corte de patas e da evisceracao;
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- O tempo que a carcaga se encontra dentro do tunel de arrefecimento, sendo por isso
registada a hora a Ultima carcaca a entrar e a sair do tunel pelo operador responsavel.
» Plano da acdo de formacdo, cronograma da acdo de formacdo, registo de
presencas e sumario da acdo de formacdo, e registo de tomada de conhecimento por
parte dos colaboradores - abordados no pré-requisito plano de formacao, ponto 2.16;
» Registo de verificacdo da integridade e contagem do material cortante — registo
abordado no ponto 2.2;

Relativamente a nomenclatura dos restantes documentos, as instrucbes de
trabalho sdo identificadas por “IT” (Anexo 2), as fichas técnicas por “FT” (Anexo 7), os
fluxogramas por “F” (Anexo 8), a descricdo das etapas por “DE” (Anexo 9), a analise de
perigos por “AP” (Anexo 10), a determinacdo dos pontos criticos de controlo por
“DPCC’'s” (Anexo 11) e o quadro resumo HACCP por “QR” (Anexo 12). Deste modo e
acrescentando um algarismo numérico a todas estas nomenclaturas consegue-se
organizar todos os documentos e assim criar uma base de arquivo de facil consulta.

Para além destes registos existe ainda a lista diaria de verificacdo abordada no
pré-requisito da higienizagdo (ponto 2.2), o plano de manuten¢do preventiva dos
equipamentos abordado no pré-requisito da calibracdo e manutengdo preventiva dos
equipamentos (ponto 2.8), a base de dados de avaliagdo dos criadores abordada no
pré-requisito selecdo de fornecedores (ponto 2.5) e a base de dados das reclamacdes.

No que diz respeito as reclamacdes, foi criada uma base de dados das
reclamacdes em ficheiro excel onde é registada a data de abertura da reclamacao, o
cliente, o tipo de reclamacdo (se comercial, logistica ou se é relativa a seguranca ou
qualidade alimentar), o motivo da reclamacdo, as a¢des corretivas estabelecidas, a
data de fecho da reclamacdo e o responsavel pelo seu tratamento. Com esta base de
dados pretende-se que o matadouro tenha um registo de facil acesso e percecdo de
todas as reclamagdes que recebe para que consiga perceber quais as reclamagées mais
frequentes e assim conseguir estabelecer medidas preventivas para evitar a sua
ocorréncia. No final do estagio ainda ndo tinha sido introduzida qualquer informacdo
na base de dados do excel. Foi criada ainda uma instrugao de preenchimento com os
procedimentos a adotar em caso de reclamacdo onde sdo apresentados todos os
passos que a equipa de controlo de qualidade deve realizar de forma a soluciona-la

corretamente.
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3.14 REVISAO DO PLANO HACCP

A revisdo do plano HACCP deve ser realizada em intervalos regulares e sempre que
se verifique alguma alteracdo nas instala¢Oes, equipamentos, trabalhadores, processos
de fabrico, entre outras. Isto porque, a revisao do plano HACCP é uma atualizagdo do

sistema HACCP.
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CONCLUSOES

Apds a implementacdo de novas boas praticas durante o processamento dos
produtos, elaboracdo do manual de pré-requisitos e boas praticas, realizacdo de uma
revisdo aos registos e procedimentos ja existentes, elaboracdao de novos documentos e
a atualizacdo dos documentos ja existentes, encontra-se implementado o sistema
HACCP para todos os produtos provenientes do matadouro.

No decorrer do estagio uma das grandes dificuldades encontradas foi
certamente a resisténcia dos operadores a mudanca. Isto deve-se ao fato de grande
parte dos funcionarios ja exercerem as suas fungdes no matadouro desde o seu inicio,
ou seja, mais de 25 anos. De forma a contrariar este comportamento tentei sempre
realizar o meu trabalho em conjunto com todos, para assim ir de encontro as suas
necessidades e de forma gradual eles perceberem a necessidade da sua
implementagao. Assim, com o intuito de os sensibilizar, realizei uma formagao onde foi
explicado a todos os operadores a importancia da implementacdo do sistema HACCP
no matadouro, bem como a importancia do cumprimento dos novos procedimentos
implementados.

Tendo em conta as auditorias realizadas pelo Grupo Jerénimo Martins a este
fornecedor no inicio e no final do estagio, conclui-se que no decorrer do estagio
consegui diminuir para menos de metade o numero de ndo conformidades que o
matadouro apresentava, tornando assim o matadouro um melhor fornecedor.

Esta experiéncia foi mais que uma aprendizagem, foi a oportunidade de
contactar diretamente com o mundo profissional, com a realidade, ou seja, a
possibilidade de aplicar na pratica os conhecimentos tedricos adquiridos ao longo do
meu percurso no ensino superior. Desta forma, penso ter contribuido de forma
positiva para o desempenho da empresa, uma vez que dei sugestdes de melhoria de
algumas atividades e tentei sempre assimilar ao maximo os conhecimentos que me
transmitiam.

Em suma, a implementacdo de um sistema de gestdo de seguranca alimentar
diminui a necessidade de inspegao e andlise ao produto final, aumentando a confianga

e a seguranca do consumidor.
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Matadouro de aves Instrucdo de preenchimento IMP11

Instrugdes de preenchimento

Registo de ocorréncia de ndo conformidades

1.ldentifique o n2 da ndo conformidade (NC), tendo em conta as que aconteceram anteriormente no presente ano;
2.Identifiqgue o nome e 0 n2 do documento que confirmam a NC;

3.Preencha a data (dia/més/ano);

4.Especifique que tipo de NC se trata;

5.Nas observacdes especifique a NC;

6.Na descri¢cdo da ocorréncia explique o que originou a NC;

7.Na analise de possiveis causas identifique quais as causas possiveis que originaram a NC;
8.Descreva a agao corretiva a implementar para corrigir a NC;

9.Na tabela de resultado e eficacia, identifique as evidéncias da pratica da acdo corretiva;
10.ldentifique se a acdo corretiva revelou-se eficaz ou ndo eficaz colocando um X;

11.0 responsavel da qualidade que preencheu o registo deve assinar.

Edicdo:02
Elaborado: Aprovado: Revisdo:01
Controlo da qualidade Responsavel controlo da qualidade Data:19/05/2016
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Matadouro de Aves Instrugdo de Trabalho 10 Paginalde1l
Ativacao do plano de emergéncia de rastreabilidade

v’ Objetivo

A rastreabilidade é a capacidade de detetar a origem e seguir o rasto de um género
alimenticio desde a sua producao primaria até a sua expedicao.

A empresa estabeleceu regras para uma correta implementagdao do sistema de
rastreabilidade do produto final, de modo a assegurar a sua rastreabilidade a montante e a
jusante. Assim, comega-se por marcar os produtos por lotes, sendo que este n2 de lote torna-
se 0 meio de identificagdao do produto caso ocorra algum problema com o lote e seja
necessario a sua retirada do mercado.

Deste modo, o sistema de rastreabilidade implementado pela empresa baseia-se num lote
por dia, permitindo saber, através do cruzamento de informacdes, qual o dia do abate e
desmancha e qual a origem da matéria-prima (através do selo de abate) caso ocorra alguma
situacao de alerta.

v Como se deve proceder apds ativar o plano de emergéncia de
rastreabilidade?

- Realizar o levantamento de todos os clientes para os quais foi expedido o lote que deu
problemas;

- Elaborar uma notificagao informativa acerca da ndao conformidade encontrada no lote
para dar conhecimento aos clientes (através de fax, e-mail ou correio);

- Ap6s tomada de conhecimento da notificacao por parte dos clientes, estes devem
informar a empresa se ainda possuem em stock o lote referenciado;

- Caso ainda possuam em stock, a empresa tera se assumir a responsabilidade de recolher o
produto para proceder a sua destruicao.

00000

Aprovado: Edigcdo:01
Responsavel controlo da Revisdo: 01
qualidade Data:19/05/2016

Elaborado:
Controlo da qualidade
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Matadouro de Aves

PH 2

Paginalde?2

Plano de higienizagao: Cais de frango vivo

p L. Tempo de . , .~ .
Area a higienizar Produto Dose atu:gﬁo Frequéncia Método de aplicagao Registo
InstalagOes
PAC-60E Lavagem e desinfecao:
Detergente -Remover a sujidade grossa;
. alcalino 3% 15 minutos Diaria -Enxaguar com 4d4gua todas as superficies para
Pavimentos/ : ,
aredes/ portas clorado retirar os residuos;
P espumante -Aplicar o produto PAC-60E ou
PAF-80E . Pac-80E (de acordo com a frequéncia) em todas as
L. 3% 15 minutos Mensal , .( , g )
Espuma acida superficies através do doseador;
PAC-60E -Deixar o produto atuar durante o tempo indicado;
Detergente -Esfregar as manchas resistentes através da | Registo de
Tetos alcalino 3% 15 minutos Semanal utilizagcdo de uma vassoura e/ou panos de limpeza; | higieniza¢do
clorado -Enxaguar com agua limpa todas as superficies para | do cais de
espumante retirar os residuos de sujidade e detergente. frango vivo.
Equipamentos (RH2)
PAC-55
Lavagem:
Detergente . - ~
Slealine -Realizar um enxaguamento prévio para remogao
dos residuos grosseiros;
clorado : C
-Entrada da jaula na mdquina de lavagem das
. . jaulas;
Jaulas 2% 15 minutos Diaria J . . :
-A maquina aplica automaticamente o produto
PAC-55 em toda a superficie da jaula através do
doseador;
-O produto fica a atuar durante o tempo indicado;
-A maquina enxagua as jaulas com agua limpa e
abundante para retirar os residuos do detergente.
) ) Edicdo:02
Elaborado: Aprovado: Revis3o: 02

Controlo da qualidade

Responsavel controlo da qualidade

Data:19/05/2016




Matadouro de Aves

PH 2

Pagina 2 de 2

Plano de higienizagao: Cais de frango vivo

p L. Tempo de " . L . .
Area a higienizar Produto Dose atu:gﬁo Frequéncia Método de aplicagao Registo
DMC-80 NZo Desinfegao:
Desinfetante . o -Apos lavagem, a maquina pulveriza
1,5% | necessita de Diaria .
concentrado . automaticamente o produto DMC-80 em toda a
) - ser retirado , .
multifungdes superficie das jaulas.
Ganchos da cadeia
Doseadores de
soluto
Caixote de lixo . .
~ Lavagem e desinfec¢ao:
Lava maos Remover a sujidade grossa;
Plataforma Enxaguar corJn a ui tod;s as superficies para Registo de
desempilhadora de xag . g P P higienizag¢do
) retirar os residuos; q is d
Jaulas PAC-60E Aplicar o produto Pac-60E em todas as superficies orakee
Lavadora dos P , P P frango vivo.
. Detergente através do doseador; (Mod: RH2)
ganchos da cadeia i . L : L oa:
—— alcalino 3% 15 minutos Diaria -Deixar o produto atuar durante o tempo indicado;
Maquina de . .
. clorado -Esfregar as manchas resistentes através da
lavagem das jaulas e )
espumante utilizacdo de vassoura;
Tapete de , . .
-Enxaguar com agua limpa todas as superficies para
transporte de . , .
_ retirar os residuos de sujidade e detergente.
jaulas
Estrutura de
encaminhamento
de subprodutos
Contentores de
subprodutos
) ) Edicdo:02
Elaborado: Aprovado: Revis3o: 02

Controlo da qualidade

Responsavel controlo da qualidade

Data:19/05/2016
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Matadouro de Aves RH13

Registo de Higienizacao da Sala de Lavagem dos Aventais

Zona Limpa
Més/Ano:

Dias
Frequéncia Instalagoes/Equipamentos 11 20 3] 4] 501 6] 71 8 Oyj10§1141201341415416417118 194200212223 24125]26)27]28]29] 30§31

Paredes

Pavimentos

Doseadores de soluto

Caixote do lixo

Portas

Suporte de lavagem de aventais e

escova
Esterilizador de utensilios

infravermelhos
Esterilizador de utensilios de agua
quente

Diario

Grelhas de saida de agua e calhas

Cabides
Aventais
Teto
Ventiladores
Verificagao

Semanal

Observagodes: no caso de higienizagcdo nao conforme, a assinatura deve ser realgada de cor vermelha.

Responsaveis pela higienizagao:

Madalena M
Rosa R
Eduarda Flora E

Responsavel pela verificacao:

D@ Helena DH
Vera Oliveira \"/

Nota: Responsavel pela verificagdo ndo pode ser a mesma que efetua a higienizagao.

Edigdo:02
Elaborado: Aprovado: Revisdo0:03
Controlo da qualidade Responsavel controlo da qualidade Data: 07/07/2016
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Matadouro de Aves

Matadouro de Aves

Formacao

Implementacao Sistema
HACCP

IMPLEMENTAGAO DE UM SISTEMA DE SEGURANGA ALIMENTAR NUM
MATADOURO DE AVES

25 de Julho de 2016
Ana Catarina Silva

Objetivos

=Elucidagdo acerca da importancia da aplicagdo do Sistema HACCP;

*Atualizagdo e implementagdo de um sistema de qualidade e seguranga alimentar.
/-

*Manual de pré-requisitos e boas praticas;
=Controlo da existéncia de todos os registos, identificagdo, reformulagdo e elaboragdo
de instrugdes de preenchimento;
=Elaboragdo de instrugdes de trabalho;
=Atualizagdo das fichas técnicas dos produtos;
=Atualizagdo dos fluxogramas de fabrico;
=Reformulagdo das descri¢des das etapas;
=|dentificagdo dos perigos associados a cada etapa;
=Determinagdo dos pontos criticos de controlo;
*Elaboragdo plano resumo do sistema HACCP.

~

Manual de pré-requisitos e boas praticas
=Objetivo:

=|ntegrar todos os processos desde a rece¢do das matérias-primas até ao

produto acabado, tendo em conta a qualidade do produto e a protegdo do
consumidor;

=Temas abordados:
= Diferentes tipos de contaminagdes;
= Programa pré-requisitos:
* Fundamentagéo do pré-requisito;
= Boas praticas;

= Documentos associados.

Pré-requisitos

=Infraestruturas

As instalagbes devem estar divididas em zonas, para que se realizem todas as operagdes nas
devidas condi¢ées higiénicas.

= Construidas por materiais resistentes e faceis de manter, limpar e desinfetar;

= Existéncia zonas especificas para realizagdo de diferentes tarefas;

= Evitar contaminagdes cruzadas;

= Permitam o fluxo de marcha em frente;

= Existéncia de zonas sociais e de vestidrios....

Instrugdo de trabalho:
Procedimentos a adotar em caso de rutura de vidros
ou plasticos rigidos.

Pré-requisitos

=Equipamentos, utensilios e superficies em contato com os géneros alimenticios
= Material préprio para a industria alimentar;
= Permitam a sua higienizagdo, assim como a drea circundante;
= Bom estado funcionamento;

Instrugdes de trabalho:
Funcionamento do insensibilizador;
Higienizag&o e utilizagdo dos termémetros de sonda;
Substituicdo do material cortante e luvas de ago ( com respetivo registo).

Registo de
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Pré-requisitos

=Higienizagdo

=A lavagem é um processo que remove a sujidade, como restos de alimentos, gordura, e outra
matéria visivel;

=A desinfegdo é a redugdo do nimero de microrganismos pela utilizagdo de produtos quimicos;

=Para uma correta higienizagdo das instalagdes, equipamentos e utensilios, é necessario
estabelecer um conjunto de procedimentos e praticas....

Planos de higienizagdo com respetivos registos

Mitodo de aplicagio |
Pavimenoy I |15 mioutes|  Didra | Lovegema deintoghir
redes/portas ermver & ufdode s
Earkdaaip Eneaguar com dgus bodes 5 superfices

{sala ¢a calbracara)

para retrar o residuos;
o] % | asminier | went | oAC 0t ou

T — Pac-a0€ (de scordo com a drea 3 higienizar
e 8 frequéncia) em todas 35 superficies

P
feerproslo 1 | 1smicies|  Ounn | através do doseador; Registo de
arrefecimenta) Deixar 0 produte atuar durante o tempo | higienizagio da sala

ndicads; e caieadora e tinel

Fereies — Esecgat 18 manchas resiromes com 2 y
(Tinel de PAC-80C assouTa; (Mod: RHE)
arrefacimento) Detergente Enxaguar com dgua Nimpa todas as
Tews |akaline | % |15minutos| Semanal |superfies para retirar os residuos de
(sala da cabbradors & | chors sujidade e detergente.
tinelde espamante
| retscimentol

T—
| Levagerm « desnteghc —

» Erxaguar com dgua todas a5 superficies
para retivar os residuos;

-Remover a sujidade grossa;
lwp- o produtn Pac60E em tods

Pacsor |
Doseadores de Detergente. ‘

saluta aleaiino
Caixotes do o corads
Balanga biscula espumante

15 minutos|  Didria

|:| Registo de Higienizagio da Sala da Calibradora e Tanel n°2

EEE
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Pré-requisitos

=Higienizagdo

=A higienizagdo deve ser confirmada pelo responsavel da verificagdo (chefe da equipa de limpeza
e/ou elemento do controlo da qualidade) ap6s higienizagdo ou antes do periodo de laboragéo;

=De modo a realizar uma correta verificagdo...

A\

Check-list diaria de verificagdo

Preenchida

diariamente pelo
r avel de
verificagdo.

Responsavel da

higienizagdo ndo
pode ser o mesmo
pela verificagdo da
higienizagao.

pete Lot e
e 1

Pré-requisitos
=Higienizagdo

=Foram ainda desenvolvidas:

Instrugdes de trabalho:
Higienizagdo do material cortante e luvas de ago;
Higienizagdo e utilizagdo dos termémetros de sonda;
Higienizagdo das luvas utilizadas na zona da calibragem.
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Pré-requisitos
=Higiene e satde do pessoal

= Sensibilizar os operadores acerca da importancia da sua higiene e saude;
* Os manipuladores devem:

= Possuir um fardamento e calgado exclusivo;

= Fardamento rigorosamente limpo;

= Utilizar toucas e luvas quando manuseiam alimentos;

= Evitar o uso de objetos de adorno pessoal;

= Praticar um comportamento adequado:ndo fumar, ndo beber ou comer nas zonas de trabalho...

Instrugdes de trabalho:
Higienizagdo das maos;
Higienizag&o das fardas do pessoal;
Higienizagdo das fardas do pessoal nas instalagdes;
Procedimentos para a comunicagdo e justificacdo de faltas

Pré-requisitos
=Selegdo fornecedores

= Garantira qualidade dos produtos, as suas condigdes e o cumprimento dos requisitos
legais;

Fornecedores:
-Aves vivas;
-Material de embalamento;
-Produtos de limpeza, desinfetantes e lubrificantes;

=Selegdo fornecedores Dados
= Fornecedores aves vivas

inseridos
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=Selegdo fornecedores
= Fornecedores de material de embalamento, produtos de limpeza, desinfetantes e

lubrificantes;
l:l Registo de recec3o de materiais - mp3
T o T Quantidade | . T esponsivel pela
owa | wai | e | QU | s doprodns | fomecedor

Bem acondicionado;
Limpo;

Sem presenca de pragas;
Boas condigdes.

Pré-requisitos
=Recegdo e armazenamento:

= A recegdo é a primeira oportunidade de separar as matérias- primas conformes
das ndo conformes;

= 0 armazenamento deve proteger os produtos contra a contaminagdo cruzada,
reduzir os danos, e apresentar boas condigdes de higiene.

Aves vivas;
Material de embalamento;
Produtos de limpeza, desinfetantes e lubrificantes;

=Rece¢do e armazenamento

= Aves vivas
Registo de Abate - IMP1 ) J.
e (o) e [ ] (= ~
et (0 Crmam el ] s [ s [ sns [ e | cnerns = -
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=Rece¢do e armazenamento
= Aves vivas

" Fiohate Dieiade Procugis r...p R

i

TOTAL

*Recegdo e armazenamento
= Material de embalamento;
= Produtos de limpeza, desinfetantes e lubrificantes.

\:l Registo de rececio de materiais - me3
T wrisl | Lot | Quantidade . | T Responsivel pela
o | e | e | QUS| aesssdpeens | fomecser

Oar i destes produtos é realizado numa zona propria

devidamente |dent|f|cada separada da zona de produgdo e que possui prateleiras de
material de facil higienizagdo para permitir uma melhor organizagdo.

Pré-requisitos [

Regista de Controlo do Cloro.- wér13

Registo de Caudalimetros - IMP14

g s s %

= Criagdo de historico através do registo didrio de manutengdo dos equipamentos;
= Elaboragdo plano manutengdo preventiva;
= Registo de manutengdo preventiva.

=Potabilidade da agua = — ] v | S22 i
= Respeitar os requisitos minimos para a agua T Y T T Y T e Loure
destinada a consumo humano;
= Agua proveniente de um sistema de furos, | e
sendo sujeita a um tratamento de filtragem e cloragem; ﬁoresde / - = SIS
N \_referencia , Valor lido no. - T ~
= Controlo no equipamento de doseamento. — pE2 =) arte { e pseriado \\
- 4 Volume = i
o [ MES em gug ‘
= | oo e
I i } gy
[ I
bt I I . .
fo— x|
2 2
D Registo didrio de manutengdo dos equipamentos - IMP8
Data:
z M . . N - - - 1
Pré-requisitos oo | s w1 A | e [“mespan |
=Calibragdo e manutencgdo preventiva dos equipamentos .
= Sistema de frio — empresa prestadora de servigos (6 em 6 meses);
= Restantes equipamentos —implementagdo plano manutengdo preventiva: Il i |

[P ——————
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l:| ——— ——

Plans de manvienha preventiva
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Pré-requisitos

=Controlo de pragas

Objetivo principal: prevenir a disseminagdo de doengas e evitar a contaminag@o dos alimentos.

= Realizado mensalmente por uma empresa externa;
 Assegura a manutencio das instalagdes;
» Responsavel pelo controlo dos equipamentos (estagdes de isco, controlo de insetos);

*= Elaboragdo de relatdrios de visita.

Pré-requisitos

*Gestdo de residuos
= Residuos sdlidos e provenientes do abate (Categoria M2 e M3);
= Subprodutos categoria M2 e M3 recolhidos por empresa externa;
= Efluentes liquidos e lamas — ETAR;
= Lamas (M2) recolhidas por empresa externa semanalmente;

= Efluentes liquidos sofrem tratamento bioldgico para posterior descarga no rio local.
= Residuos organicos (urbanos).
= Separagdo de cartdo e plastico para posterior recolha de empresa externa.

Pré-requisitos

=Transporte

=Viaturas em bom estado de higiene, conservagdo e devidamente equipadas
com o sistema de frio;

= Motorista é o responsavel pelo cumprimento do plano de higienizagdo da
viatura, bem como preenchimento do registo;

= Fornecimento de ticket ao cliente aquando da entrega do produto.

Instrugdo de trabalho:
Procedimentos em caso de avaria da viatura de transporte do produto

Pré-requisitos

=Sistema de rastreabilidade

Capacidade de detetar a origem e de seguir o rasto de um género alimenticio.

= Lote dia;
= Atribui¢do do lote no registo de abate;

= Continuagdo da atribui¢do no registo diario de produgéo e registo de rotulagem de
expedicdo.

Instrugdo de trabalho:
Ativagdo do plano de emergéncia da rastreabilidade
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Pré-requisitos
=Controlo de temperatura de espagos refrigerados

= Define as condigdes de funcionamento das camaras de refrigeragdo, tuneis de arrefecimento rapido e
salas climatizadas;

= Registos de temperatura informatizados;

= Caso ocorra alguma anomalia o programa informatico emite um alerta e ocorre um disparo nos
compressores.

Para além dos registos informaticos

N

=y
= — Temamntrs 03557
Tl ™

| ~NS——

D Registo de d -1

s pes:
TS T e s T e
o e Ot
L A R I A A B Il e )
taca0r
Conrat s guatanss st ot

Pré-requisitos

=Controlo analitico
= Anélises ao produto inteiro, miudezas, manipuladores e superficies;
= Definido pela empresa juntamente com o laboratério;

Locais de colhwita Superficies
Periodicdae 6 1aragatoss mensais

Locas de colheita Moanipuladores
eriocidade

P 2 1aragatoas mensais

o Corcagas

Prodeion ) Wideza fighdos, coraghes, peeoos s mouss) ou g

9 Desmanchados o
o 1 ot mansa ntera
5} 1 amontra mensal (sangue ou miodean)

] Corcara 64 Frango Industite Gokens Posseus
0 1 amanr menss. rhoetec, )

Produtos b Carcaga de Frango Campo Galinha Repeodutora ¢ Galos

Perlocidade | &) 5 amostra semanals
)5 amostra semanals

peles de
pescoro

Pré-requisitos

=Controlo analitico da agua de consumo e efluentes
= Agua proveniente de furo;
= Etar destinada a recolha de efluentes;
= Realizadas analises microbiolégicas e/ou fisico-quimicas de acordo com a lei vigente.

Pré-requisitos

=Plano de formagdo:
= Anualmente, todos os operadores devem frequentar formagdes;
= Ano 2016:
* Formagdo acerca da rotulagem.
* Implementagdo de evidencias das agdes de formagdo:
= Plano do médulo de formagdo;
= Cronograma da agdo de formagdo;
= Registo de presengas e sumarios;
= Tomada de conhecimento por parte dos colaboradores.

U
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SISTEMA HACCP Implementagdo Sistema HACCP
=A implementagdo de um plano HACCP s6 é possivel apds o cumprimento dos pré-
requisitos legais; 1. oot o o de 2 Constar 3 caipa de 3 besreser 0 procits | Lldetar oo 5 saton o langrums
=A metodologia HACCP define as medidas a implementar para controlar os perigos
alimentares;
dentiicar perigos
procedimentos de ritcos de controlo ritcos de controlo do processo com opfirmar inlocoo
monterzagia (Pincipio (Frincipio 3); PCC (Principio 2); respetivas medidas wnograma;
: corretivas (Princpio 1)
Objetivo: Identificagdo, andlise e avaliagdo dos perigos fisicos, bioldgicos e quimicos que
podem ocorrer desde a recegdo das matérias-primas até a expedicdo/distribuicdo do
produto. L+ Estanelecer aco 12, Estabelecer 13, Estabelecr sistemas Lor o
Combacer aides eocscimentosde e regsto s srque de e 8 revso do
corretivas (Principio 5); verificagdo (Principio 6); dados (Principio 7); Plano HACCP.
a 2
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HACCP

Implementagdo sistema HACCP aos produtos provenientes do matadouro....

Implementac¢do do sistema HACCP

Para a elaboragdo do plano HACCP, foram implementados os 7 principios através do

cumprimento das seguintes 14 etapas:

Frango Ovos em
industrial sangue formagdo
fresco
» Definigdo do dmbito do estudo:
Pescogos > Identificagio, anlise dos perigos microbiologicos, quimicos e fisicos que podem ocorrer
Frango do
campo » Formacgdo da equipa HACCP:
Galinha/Galo > Ana Catarina Silva;

desde a rececdo das matérias-primas até 3 expedicdo dos produtos finais.
reprodutor(a) » Eng.? Kseniya Andriyevska;

» Eng.? Aurora Batista;
> Colaboradores do matadouro.

Galinha
poedeira

\—/ [ =

WE

bt mpa s | s o s

Implementagdo do sisten

:
Implementagdo do sistema ‘

» Descrigdo do produto: e e | » Descrigdo do produto:
1 » Foi reunida toda a informagéo relativa aos produtos,

» Foi reunida toda a informagdo relativa aos produtos,
elaborando as respetivas fichas técnicas. elaborando as respetivas fichas técnicas.

i Bt &2 Vg 3 e

mirebioktgioos | e dogode atum o - 85 sou|

Phesog e brango b Campo [er——

Implementagdo do sistema HACCP

» Identificagdo do modo de utilizagdo do produto:
» Acondicionado em locais refrigerados;
> Deve ser bem cozinhado antes de ser consumido;
» Publico-alvo sdo as pessoas em geral.

» Elaboragdo do fluxograma de fabrico:
> Sistematiza todas etapas de processamento do produto;
Desde a sua recegdo até a sua expedigao;

>
» Descrigdo das etapas.

o Rz

[ X 14
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Implementacgao do sistema HACCP

» Verificagdo (in loco) do diagrama de fabrico:
» Verificagdo dos fluxogramas de fabrico no local de produgdo.

medidas preventivas (12 Principio):

» Identificagdo da lista de perigos associados a cada etapa, com respetivas

|:| P [

Andtisa de perigos Frango do Campo
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Implementacdo do sistema HACCP

» Determinagdo dos pontos criticos de controlo (22 Principio):

probabilidade de ocorréncia;
» Arvore de decisdo.

> Determinagio dos pontos criticos de controlo com o propésito de os eliminar ou minimizar a sua

|:| S, S,

Detarminacho dos PCC's Frango do Campo
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Implementagdo do sistema HACCP

Produtos inteiros:
4 PCC's — Arrefecil rapido; em frio;

Miudezas; ovos em formagdo; patas; pescogos:

; distribuicdo.

4 PCC’s - Refrigeragdo; ar em frio; igdo;

Sangue fresco:
3PCCs— em frio;

Implementac¢do do sistema HACCP

» Estabelecimento dos limites criticos para os PCC’s (32 Principio);
» Devem sem cumpridos de forma a assegurar que cada PCC esta sob controlo.

» Estabelecimento dos procedimentos de monitorizagdo para os PCC’s (42
Principio);
» Assegura o controlo de cada PCC através de medigBes ou observagdes programadas .

» Estabelecimento das medidas corretivas (52 Principio);
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Sangue fresco
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Implementacgao do sistema HACCP

» Estabelecimento de procedimentos de verificagdo (62 Principio):
» Devem assegurar que os PCC's, os procedimentos de monitorizagdo e os limites criticos sdo
apropriados e que as agdes corretivas foram executadas corretamente;
» Podem incluir:
> Testes suplementares;
> Anélises microbiolgicas as superficies, alimentos e manipuladores;
» Entre outros...

» Estabelecimento de sistemas de registo e arquivo de dados que documentam o
plano HACCP (72 Principio):

» Servem como provas de que foram feitas todas as operagdes para assegurar a seguranca dos

produtos.

Nomenclatura dos documentos

v'Registos:
* Do funci geral do imp > mp G
* De temperatura > RT [
- st g o e

= De higienizagio > RH
v'Planos de higienizagdo - PH

¥Instrugdes de trabalho > IT -
¥ Fichas técnicas > FT |:>
v'Fluxogramas = F L

v'Descrigdo das etapas=> DE

v'Andlise de Perigos > AP

v'Determinagéo PCC’s (érvore deciséo) = DPCC’s
¥'Quadro resumo HACCP > QR

Registos de controlo

D Registo de ocarréncia de nio conformidades - IMP11

et —
[ associads a0 Documenta te: |

A et getn esporn e 4 st [

ot [ ecimaggo[ ] ttos (] s [ own  []

Otreresten

Registos de controlo

|:| Registo anual de ndo conformidades - IMP12
=
o | e e e Outadoe<h® | Rosponsiver
2 | tetamasas | st | anite | oo | ecar [ s s

Implementacdo do sistema HACCP

» Revisdo do plano HACCP:
» Atualizagdo do sistema HACCP;
» Realizada em intervalos regulares;
> Sempre que se verifique alguma alteragdo (instalagdes, equipamentos, trabalhadores,

processos de fabrico, etc).

HACcp

Obrigada pela atencao...
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Ovos em formagao

e m—
Produto a granel

Produto embalado em cuvetes

Designagdo comercial

Ovos em formacao

Especificacoes do

Produto fresco e intacto;
Proveniente da galinha poedeira e galinha reprodutora;

produto Isentos de conspurcacdes;
Cor uniforme.
Validade 4 dias apds abate

Consumidor alvo

Plblico em geral

Utilizacao

Cozinhar bem antes de consumir

Condigoes de
armazenamento e

Caixas de transporte devidamente higienizadas e sem
presencga de etiquetas obsoletas;

transporte Temperatura entre 0os 0° e 3°C.
Alergénios N3o aplicavel
Modo de A granel em caixas de PVC (8 a 10kg);
acondicionamento e | Sacos de plastico (5kg);
expedicao Cuvetes (12 unidades).

Rotulagem de
expedigao

Rotulos em cada embalagem (caixa PVC, saco de plastico e
cuvete), que apresentam:

-ldentificagao e morada do matadouro;
-Marca de identificacdo;
-Simbolo da industria alimentar;
-Simbolo sociedade ponto verde;
-Designacao comercial;
-Temperatura de conservagao;
-Modo de utilizacao;

-Origem da ave;

-Data de embalamento;

-Data limite de consumo;
-ldentificacdo do lote;

-Peso liquido.

Critérios
microbioldgicos

Quantificacdo de Microrganismos a 30°C..........cc........ 1,0 x107
Quantificacdo de Escherichia coli.....ccceeveveeiivernvvennanns 5,0 x103

Elaborado:
Controlo da qualidade

Aprovado:
Responsavel controlo da
qualidade

Edi¢do:02
Revisdo: 01
Data:19/05/2016
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Contagem de Listeria monocytogenes...........coceveenenne. 1,0 x10?
Contagem de Estafilococos coagulase positiva.......... 1,0 x103
Quantificacao de Coliformes a 30°C ......ccceovevvenennen. 1,0 x10°
Pesquisa de Salmonella spp em 258.....ccccccevvevvrennnn. Negativo
Elaborado: AE)rovado: Edi.gElo:OZ
Controlo da qualidade Responsave_l controlo da Revisdo: 01
qualidade Data:19/05/2016
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Descri¢ao das etapas do Frango Industrial

1. Recegdo aves vivas
As aves vivas chegam ao matadouro provenientes de exploracdes em jaulas, todos
os bandos que entram no centro de abate sdo pesados e acompanhados com os

respetivos documentos.

2. Descarga/descanso

As aves chegam ao centro de abate em jaulas, as quais sdo descarregadas dos
veiculos para o cais de frango vivo onde tém um tempo de espera/descanso até ao
inicio do abate. O local onde esperam pelo abate, é arejado e dispde de iluminacdo
suficiente para permitir a inspecdo das aves antes da sua morte (inspeccdo ante-

mortem).

3. Pendura

Quando se da inicio ao abate as aves sdo colocadas no tapete de transporte de
jaulas através do desempelhador de jaulas. Posto isto, as aves sdo retiradas a mao das
jaulas e colocadas nos ganchos suspensos de uma cadeia movel pelas patas, ficando a
cabeca para baixo. E conveniente que as aves fiquem nesta posi¢do apenas o tempo
necessario de forma a quando chegarem a zona de atordoamento a tarefa possa ser
realizada com mais facilidade.

Os ganchos suspensos da cadeia moével estdo desenhados para suster as patas das
aves de forma a que estas ndo possam escapar, sendo que antes do inicio desta etapa,
os ganchos sdo molhados para se realizar uma insensibilizagdo mais eficaz.

Nesta fase é também realizada uma inspecdo ante-mortem para que as aves que se

encontrem mortas ou doentes sejam retiradas da linha seguindo para subprodutos.

3.1. Lavagem e separagao das jaulas
Quando as jaulas ja se encontram vazias, estas continuam a percorrer o tapete de
transporte de jaulas até que entram na maquina de lavagem de jaulas onde sdo

corretamente higienizadas. Apds saida das jaulas da maquina de lavagem, estas sao

Aprovado: Edi¢ao:02
Responsavel controlo da Revisdo: 02
qualidade Data:19/05/2016
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novamente encaminhadas para os veiculos para novo carregamento de aves ou entdo

guardadas num local préprio.

3.2. Armazenamento das jaulas
Apds saida das jaulas da maquina de lavagem, estas sao novamente encaminhadas
para os veiculos para novo carregamento de aves ou entdo acondicionadas num local

proprio.

4. Insensibilizacdo

Todas as aves antes de serem abatidas passam pela insensibilizacao.

Este processo é realizado para que a ave ndo sofra sendo que a sua duragdo é o
tempo entre a entrada e saida da ave do tanque de imersdo. Assim, a insensibilizacdo é
realizada através da eletronarcose, que é a imersao da ave em agua (até aos seus
ombros) com corrente elétrica, causando-lhe um choque e assim o seu atordoamento.
O insensibilizador apresenta uma capacidade para 25 aves. De acordo com o capitulo Il
do Anexo | do Regulamento n21099 de 2009, as aves sdao sujeitas a um choque com
uma frequéncia de 50Hz, sendo que a voltagem (entre 90 e 100V) e a amperagem
(minimo 100 mA) aplicadas pelo insensibilizador variam de acordo com o peso da ave.

Ap0ds a saida da ave do tunel de imers3o, pode-se ver que a ave tem um espasmo
dos musculos esqueléticos que se manifestam com o arquear da cabeca e um
estremecimento das patas que acabam por ficar totalmente estendidas. Também se

pode observar que as asas distendem-se com contragdes rapidas.

5. Sangria
A sangria é realizada através de um corte dos vasos sanguineos, junto ao pescoco.
As aves passam por um sangrador (disco), sendo que, posteriormente as aves
percorrem o circuito da sangria para que morram antes de entrarem no escaldio e

para que ocorra também uma sangria completa.

5.1. Aproveitamento do sangue
O sangue pode ser aproveitado, seguindo para a cuba para mistura do dacido

acético e dgua ou entdo segue para subproduto.

Aprovado: Edi¢ao:02
Responsavel controlo da Revisdo: 02
qualidade Data:19/05/2016

Elaborado:
Controlo da qualidade




Matadouro de Aves DE1 Pagina3de9

6. Escaldao

Quando as aves entram nesta fase, estas ja devem estar mortas e com a sangria
concluida, pois se isso ndo acontecer, estas podem ingerir agua que se ird espalhar
pelo sistema respiratorio, tornando assim a operacdo de depena mais dificil.

A operagdo do escalddao tem como finalidade facilitar a eliminagdo mecanica das
penas. Assim, as carcacgas sao submersas em tanques que contém agua a temperatura
ideal para uma boa depena (neste caso entre 51°C e os 52,5°C) durante um curto

periodo de tempo, de forma a ndo ocorrerem danos nas carcagas.

7. Depena

O processo de retirada das penas é realizado através de maquinas depenadoras que
possuem uns dedos de borracha (dedeiras). As penas sdo eliminadas mecanicamente,
sendo por isso necessario que as aves passem pelo escalddo para que esta tarefa se
realize mais facilmente.

As dedeiras devem estar ajustadas ao tamanho do frango de forma a assegurar que
a depena se faga corretamente, sem deixar penas e sem danificar a carcaca. Nesta fase
realiza-se outra inspeg¢do (agora, inspe¢do pds-mortem), para que as carcagas com

sinais de doenca ndo passem a zona de evisceragdo e contaminem as outras.

8. Corte das cabegas
Esta etapa consiste na eliminacdo das cabecas das carcacas através do arrancador

de cabegas, sendo que posteriormente as cabegas seguem para subprodutos.

9. Corte das patas

As patas sdo cortadas muito rapidamente na transferidora antes das carcagas
passarem para a fase da evisceragdo. Assim, as patas sdo cortadas mecanicamente
pela transferidora, sendo que posteriormente passam pelo solta-patas onde podem
ser reencaminhadas para subprodutos ou podem ser aproveitadas, seguindo para a

etapa do escaldao.
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9.1. Aproveitamento das patas
As patas podem ser aproveitadas, seguindo-se para o escaldao e depelatizagdo ou

entdo seguem para subproduto.

10. Transferéncia mecanica
Apds o corte das patas, as carcagas sao transferidas da linha da zona suja (ZS) para a
linha da zona limpa (ZL) através da transferidora (que também realiza o corte das

patas).

11. Abertura e remog¢ao mecanica da cloaca
Nesta fase as carcagas ja se encontram na zona de evisceragao (zona limpa). As
carcacas seguem nos ganchos da cadeia onde passam pela maquina de abertura de

cloacas procedendo-se assim a sua abertura e remocgao.

12. Abertura manual da cavidade abdominal
Esta etapa é realizada na plataforma de evisceracdo por dois manipuladores,
manualmente, através do uso de uma faca com o intuito de facilitar a extragdo das

visceras.

13. Eviscera¢ao manual

A evisceragao consiste em retirar as visceras contidas na cavidade tordcica e
abdominal. E nesta fase ocorre a separacdo dos figados, das moelas e das visceras,
sendo que estas ultimas seguem para subprodutos. Esta tarefa é realizada
manualmente na plataforma de evisceragao, por manipuladoras que devem cumprir os

procedimentos de higiene. Nesta fase realiza-se outra inspe¢do pos-mortem.
13.1. Aproveitamento de miudezas
Os figados, coragdes e moelas podem ser aproveitados, seguindo-se a sua escolha

e lavagem ou entdo seguem para subproduto.

14. Selagem mecanica
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Cada carcaga é selada mecanicamente com o selo de abate que contém a marca de
identificacdo de formato oval (constituida pela identificagdo do pais de origem do
matadouro e respetivo simbolo de pertencer a Comunidade Europeia, nimero de
controlo veterinario e a letra de identificacdo da zona onde o matadouro se situa), o
simbolo da industria alimentar, simbolo da sociedade ponto verde, a nomenclatura do
dia de abate e a identificacdo do criador da ave (estabelecidos de acordo com o

sistema de rastreabilidade estabelecido pelo matadouro).

14.1. Rececao dos selos

Aquando da rececdo dos selos é preenchido o registo de rececdo de materiais,
sendo verificadas as condi¢cdes em que estes entram nas instalagdes. Deve-se salientar
que todos os materiais apresentam as caracteristicas préprias para serem utilizados na

industria alimentar.

14.2. Armazenamento dos selos
Apds a sua rece¢do sdao armazenados no local estipulado, local este que se encontra
a temperatura ambiente, sem incidéncia de raios solares e protegidos de pragas

(diretas ou indiretas).

15. Extragdo mecanica de papos

Nesta etapa as carcacas passam pela maquina que lhe extraem os papos
mecanicamente.

E de salientar que as brocas utlizadas pela maquina de extracdo de papos nesta ave
sdo diferentes das utilizadas no circuito galinha poedeira. Assim, as brocas utilizadas
neste circuito sdo mais curtas e mais estreitas do que as da galinha poedeira, pois a

fisionomia e o periodo de vida do frango industrial é diferente.

16. Corte do pescogo
No seguimento do circuito, as carcagas passam por uma maquina que corta os

pescogos, seguindo estes para subprodutos ou para aproveitamento.
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16.1. Aproveitamento de pescogos
Os pescogos podem ser aproveitados, seguindo-se a sua escolha e lavagem ou

entdo seguem para subproduto.

17. Corte peles
Seguindo o seu trajeto, as carcagas passam na maquina de corte de peles do
pescoco, em que o excesso de peles é puxado e cortado por um disco e segue para

subproduto.

18. Duchagem

Ao longo de todo o processo a agua esta presente para lavagem das carcacgas, mas
nesta etapa o produto é lavado interna e externamente para serem retirados alguns
residuos que ainda possam existir. Esta é uma duchagem mecanica, em que as
carcacas ao percorrem o circuito nos ganchos da cadeia passam pela maquina de

lavagem de carcagas.

19. Transferéncia e viragem manual

E a dltima fase da zona da evisceracdo que se da antes da entrada das carcacas no
tunel de arrefecimento rapido. Nesta etapa as carcagas caiem dos ganchos da cadeia
para um tapete, sendo posteriormente colocadas nos ganchos de entrada do tunel de

arrefecimento por dois manipuladores.

20. Arrefecimento rapido

Nesta fase da-se o arrefecimento das carcagas. As carcagas permanecem dentro dos
tuneis, no minimo, cerca de 80 minutos para assim se conseguir proceder a sua
secagem e arrefecimento rapido de forma a impedir o desenvolvimento microbiano. A

temperatura dos tuneis deve variar entre -1°C e os 2°C.

21. Transferéncia e viragem manual
Apds a saida das carcagas do tunel, estas sdo novamente viradas e colocadas nos
ganchos da cadeia para seguirem para a calibradora, sendo esta operacgdo efetuada

por dois manipuladores.
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22. Calibragem
Nesta etapa, a calibradora seleciona o calibre das carcacas penduradas nos ganchos

da cadeia. Todo este processo é programado informaticamente.

23. Acondicionamento/paletiza¢do

As carcacas sao acondicionadas em caixas de PVC, que podem ou ndo ser revestidas
por pelicula de pldstico, de acordo com o seu calibre e posteriormente colocadas em
paletes. Tanto o nimero de carcagas por caixa como o numero de caixas por palete é

variavel.

23.1. Rececdo de tabuleiros e paletes
Os tabuleiros e paletes sdao descarregados pelos motoristas no cais de descarga de
tabuleiros sujos apds a sua utilizacdo na distribuicdo. Apds a sua rece¢do sao

encaminhados para a sala de lavagem de tabuleiros (zona suja).

23.2. Armazenamento de tabuleiros e paletes
ApOs a sua rececdo sdao armazenados na sala de lavagem dos tabuleiros (zona

suja) para posteriormente serem lavados.

23.3. Lavagem e separag¢ao dos tabuleiros e paletes
Apds a sua rececao e armazenagem na sala de lavagem dos tabuleiros da zona suja,
os tabuleiros e as paletes sdo entdo sujeitos a uma lavagem, passando para a zona

limpa da sala para posteriormente serem novamente utilizados.

24. Identificacdo e pesagem de paletes
Apods a paletizagdo, estas sdo pesadas e identificadas. O seu peso é registado no
registo de producdo diario e a sua identificacdo é realizada através de uma placa de

identificacdo, onde é colocada a data, o produto e o lote.

25. Armazenamento em frio
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Nesta fase, as paletes sdo armazenadas nas camaras de refrigeragdo para que ndo
ocorra um reaquecimento das carcagas. Nas camaras de refrigera¢do, o produto é
estabilizado a uma temperatura entre os 0°C e 3°C para depois ser expedido.

O produto deve permanecer na camara de refrigeracdo até estabilizar a sua

temperatura, por um periodo maximo de 3 dias (contando o dia do abate).

26. Pesagem e rotulagem de expedicao

Apds a estabilizacdo da temperatura do produto, este é novamente pesado de
acordo com as encomendas e devidamente rotulado para seguir para expedicao.

A rotulagem é realizada de acordo com a legislagdao em vigor, sendo que em alguns
casos pode ir de encontro a certas especificagcbes dos clientes. Contudo a etiqueta
colocada em cada caixa de PVC apresenta a identificagdo e morada do matadouro,
marca de identificacdao, simbolo da industria alimentar, simbolo da sociedade ponto
verde, designacdo comercial, temperatura de conserva¢do, modo de utilizagdo, origem
da ave, data de embalamento, data limite de consumo e a identificacdo do lote. A
etiqueta colocada na palete, para além dos dados presentes na etiqueta da caixa

apresenta ainda o peso liquido e os cddigos de barras EAN28.

26.1. Recegao dos rétulos

Aguando da rececdo dos rotulos é preenchido o registo de rececao de materiais,
sendo verificadas as condicdes em que estes entram nas instalagdes. Deve-se salientar
que todos os materiais apresentam as caracteristicas proprias para serem utilizados na

industria alimentar.

26.2. Armazenamento dos rétulos
Apds a sua rece¢do sao armazenados no local estipulado, local este que se encontra
a temperatura ambiente, sem incidéncia de raios solares e protegidos de pragas

(diretas ou indiretas).

27. Expedigao
Os produtos sdo expedidos de acordo com as encomendas através dos carros de

distribui¢ao da empresa.

Aprovado: Edi¢ao:02
Responsavel controlo da Revisdo: 02
qualidade Data:19/05/2016

Elaborado:
Controlo da qualidade
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28. Distribuicao

A temperatura dos veiculos de distribuicdo é controlada (entre os 0°C e 3°C) através
do termdgrafo. Aquando da entrega do produto, o motorista fornece ao responsavel
pela rececdo do produto (cliente) o ticket com a temperatura a que encontra o sistema

de frio da viatura.

Aprovado: Edi¢ao:02
Responsavel controlo da Revisdo: 02
qualidade Data:19/05/2016

Elaborado:
Controlo da qualidade




ANEXO 10




9T0¢/S0/6T:e1eQ

apepijenb ep 0]oJiu0d [aAESUOdSaY

apepijenb ep ojoJiu0)

TO -OESINSY
T0O:0831p3 :openosdy :opeJoqe|]
‘sojuawedinba
sop eAluanald ogduanuew oue|d ojuswdwn)- 'sed|jeld seoq seu sopejedty oeN 'seyued]sa sejnojued- | oedeznejaodaq €
‘seanjead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[9Aearocsdwil  BIDURIIOIQ SodIsl4
‘(epensjd 0jinw eanjesadwal ‘enge ep apepljenp-
‘seng8e sep od13jjeue oue|d op 0|0J3U0)- | BWN ] Sjuswenelp epenousl oeN ‘oeduainuew
‘ledo| op oedezjualdly ap oue|d op ouswudwn)- | @ ende) seodnesd seoq seu sopejedl ~ 9p 9 oedeziualdly ap SOINPOIJ-
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[9Aearocsdwil  BIDURIIODQ sod21WINY
‘(ea1sy
oegdeujweluod Jolew waJleluasaide anb so owiyn
wo Jdleqe) dlegqe oOp e1}21I00 oedewesdold-
‘sen3e sep odlyjjeue oue|d op 0|0JIUO)D)- oeN
‘en3e ep epenbape oedesauaday- ‘sesnjesadwal selje se opInap "epeznJd oedeulweljuo)- oepjessi g
‘ledo| op oedeziuaidly ap oueld op ojudwdwn)- | OUBIGOJOIW  OJUSWIA|OAUISIP O znpal ‘oue|gqOoJdIW OJUBWIA|OAUDSD(-
‘seoneuad seoq ojuswidwn)- | oepjeass op ende ep eunjesadwal vy sodi30jo1g
‘(eaisy
oedeujweluod Jolew waJleluasaide anb so ownn
wo Joleqe) 9jege op elaulod  oedewes3oud- oeN ‘Sane
‘sojuswedinba = sep sagdeaundsuod ap sonpisay-
sop eAlluanald oedualnuew ouejd ojuawndwn)- ‘sedljead seoq seu sopejedl ‘seyues1sa senojued-
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘|sAenosdwil  BIDUILIO0IQ S0DIS!4
'soJ19|Nge) sop @
|[ed0| op oedeziuaidly ap oueld op ojuswdwn)- 'sed|jeJd seoq seu sopeiedsy oeN ‘oedeziuaidiy sp soinpoud-
‘seonpead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[sAenosdwil  BIPDUILIO0IQ soolwinY
'soJ19|nNge) sop @ *Joplwinsuod o o8uad wa ‘BpeznJd OBSeulweluo)- sejed sep
|[e20| op oedeziualdiy ap oueld op oluswdwn)- | 90d epeznid ogdeulweluod ep oleulsuUo wis *OUBICOJOIW OJUBWIA|OAURSS( - | Ojudwenanosdy
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | ouejqodiw OJUSWIA|OAUDSIP o) sodi8ojo1g T
Joplwnsuod o o314ad wa opuedo|od
oeu ‘(ey|oasa) sopejolluod oes sogad oeN 'Seyueu]sa sejnojued-
‘sealjesd seoq ojuswdwn)- | S93$9 0S59204d  Op J3JI0J9P O WO) SodIsld
oSiad éduens|al
seAljuanaid sepipaiN soSuad edel]
op enueAdjad e esed oedeoynsnr oS9d

G 9p T euided

sejed soSiiad ap asijeuy

LdVY

SOAY 9p 0oJnopele|




9T0¢/S0/6T:e1eQ
10 :0gsinay
T0:0851p3

apepljenb ep 0]0J1U0d [9ABSUOdSDY

:openosdy

apepijenb ep ojoJiu0)

:opeJoqe|3

‘'sojuswedinbs sop

eAljuanald oedualnuew sp ouejd ojuswdwn)-
‘opezijewuoyul ewesdold op soaelle oedeladuyal
9p Sesewed sep eidnjesadwal ep 0]0JIUOD-

Joplwnsuod o og14ad

‘sepeyosy | wd d0d eunjesadwal ep s205e|dso wis ‘edniesadwal ap s903e|1PSO-
oedesadlujal ap sesewed sep seyod Se JIUBA- | 9p OwWOD WI( ‘(oedesasiijal Sp esewed) ‘oue|qoJdIW OJUDWIA|OAUDSI(Q- og3esaBuydY
‘|edo| op oedezjualdly ap oue|d op ojuswndwn)- | epeznid oedeujweluod ep oleuiuo ‘epeznud oeSeujwejuo)-
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | ouejqoJdiw OJUSWIA|OAUDSIP 0 sodi18ojo1g
‘sedljesd seoq seu sopejedl oeN 'SeyueJlsa sejndjyied-
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[9Aearocsdwil  BIDURLIODQ ~ SodIsl4
‘en8e ep 02J3}j|BUE 0]0JIUO)D)-
‘sol|jsusin 3 oEN
|e20] op oedezjuaidiy ap oue|d op ojusawdwn)- 'sed|jeld seoq seu sopejedy ¥ ‘oe5ezjualdiy ap soinpoid-
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | oes  sjod  ‘[9Aeaosdwil  BIDURIIODQ sod21WINY
'SoJ|Jsuain 3
|e20] op oedezjuaidiy ap oue|d op ojuswdwn)- eyjoosg b
‘sean| sep ogdezjuaidiy oeN ‘epeznJid oedeujwejuo)-
9p oyjegesy 9p oednsisul ep ojuswpdwn)- ‘sedljesd seoq seu sopejedl {oue|0JIIW OJUSWIA|OAUDSDQ-
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sjod  ‘[sAenosdwil  BIDULIO0IQ sodi30jo1g
‘SoAe sep sagdeasndsuo)-
‘sedljead seoq seu sopejedl oeN {seyues1sa sejnajlied-
seoljead seoq ojuswidwn)- | oes  siod  ‘[9Aeaosdwil  BIPDUIII0IQ SodIsl4
‘eAljuanald oedualnuew sp oueld ojuswdwn)-
‘oqjuswedinba oeN ‘ogdualnuew
op oedeziuaiBily sp oued op ojuswpudwn)- 'sed|jeJd seoq seu sopejedsy = 9p 9 oedeziualdiy sp sSOINPOId-
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[sAearosdwil BIDUILIOIQ soolwinY
‘(seaiapap sep oeiiniisgns) soluswedinba
Sop eAlluanald ogdualnuew ouejd ojuswdwn)-
‘ojuawedinba oeN ‘epeznJd oedeujwejuo)-
op oedeziualdly ap ouejd op ojuswdwn)- ‘sedljead seoq seu sopejedl {oue|qoJdIW 0JUSWIA|OAURSSQ-
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sjod  ‘[aAenosdwil  BIDULIO0IQ sodi30jo1g
oSiad éduens|al
seAljuanauid sepipain soSuad edel]
op enueAdjad e esed oedeoynsnr o894

S 9p ¢ euided

LdVY

SOAY 9p 0oJnopele|




9T0¢/S0/6T:e1eQ
T0 :0esIndy
T0:0851p3

apepljenb ep 0]0J1U0d [9ABSUOdSDY

:openosdy

apepijenb ep ojoJiu0)

:opeJoqe|3

opes}iausp! OeN
sodIsl4

wase|njou
9 wasdesad £

"JeluswWije elisnpul

‘Siellew
'sed|jeld seoq seu sopejesy oeN e ejed soudousdwi sieldlen-
Sop oe3el3iw ap S91591 D SEIIUIY) Seydl4- ,
oes sjod [9AeAOUdW]  BIDURII0DQ soo1wInY
suaSejequw sep
‘sus3e|equwa Sse |ensIA swex3- ‘sedljesd seoq seu sopejedl "BpeZNJI OBSBUIWERIUOD-
, , oeN ojudWeudzewsy
‘seanjead seoq ojuswdwn)- | oes  sjod [9AeAOadW]  BIDURII0DQ sodi8ojo1g 29
‘'se8eld-
‘sus3e|equwa Se |ensIA swex3- ‘sedljesd seoq seu sopejedl oeN ‘seyuesisa sejnajyied-
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[9Aeaocsdwil  BIDURIIODQ SodIsl4
"JejusWife euisnpul
‘Siellew
'sed|jeld seoq seu sopejedsy oeN e ejed soudousdwi sieldlen-
Sop oe3el3iw ap S91591 d SEIIUIY) Seydl4- ,
oes sjod [9AeAOUdW]  BIDURII0DQ soo1wInY
‘suagde|equia se |enSIA dwex3- 'sed|jeld seoq seu sopejedsy oeN ‘epeznJd oedeujweiuo)- suadejeqwd
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[sAenosdwil  BIDUILIO0IQ ~ sodiSojo1g | sep oe5339y T1'9
‘se8eld-
‘'suade|equuad se |BNSIA dwex3- 'sed|jeld seoq seu sopeiedsy oeN ‘Sseyueu1sa sejnojued-
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[sAenosdwil  BIPDUILIO0IQ S02IS14
‘|ed0| op oedezjualdiy ap oue|d op ojuswdwn)- 'sed|jeJd seoq seu sopeiedsy oeN ‘oedeziuaidiy sap soinpoud-
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sjod  ‘[sAenosdwil  BIDUILIO0IQ ~ soolwInY
"SBeAN| SEp 3 SOJI13|Nqe] sop Joplwnsuod o o8uad
‘leo| op oedeziualdiy ap oue|d op ouswdwn)- | W wWaQd 0194100Ul OJUBWIIBDIIE WN
‘eaniesadwal ap 0]0JUO)- | AP B (SOJ19|Nge] @ sauopesado sop seAn|) wis "BPEZNJI OBSBUIWEIUO)D)- ojuBwWEleqWS 9
{soJI3|nge] SOk |BNSIA dwex3- | BpezZNJd  OBSeuUlWEelU0d ep oleulsuo ‘oue|qOoJdIW OJUBWIA|OAUDSD(- 1ed
!seanjeud seoq oluawdwn)- | oueiqoJdiw OJUIWIA|OAUISIP 0 sodi130|01g
*0ss9204d 0 0pO]
9p o3uo| oe 3 sedljeud seoq seu sopelesy oeN 'Seyuedlsa sejnodjued-
‘sealjead seoq ojuswudwn)- | oes  siod  ‘[9Aeaosdwil  eIDURII0IQ sodIsly
‘oejuainuew
‘|ed0| op oedezjualdiy ap oue|d op ojuswdwn)- 'sed|jeJd seoq seu sopeiedsy oeN 9 oedeziusi8ily |p SOINPOIJ-
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sjod  ‘[aAenosdwil  BIDULIO0IQ soolwInY

senpuanaud sepipai\

osuuad
op enueAdjad e esed oedeoynsnr

eIV ETEY]
o81ad

soSuad

edel3

S 9p € euided

LdVY

SOAY 9p 0oJnopele|




9T0¢/S0/6T:e1eQ

apepijenb ep 0]oJiu0d [aAESUOdSaY

apepijenb ep ojoJiu0)

TO -OESINSY
T0O:0831p3 :openosdy :opeJoqe|]
‘seapjead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[9Aeaocsdwil  BIDURIIODQ oeN So21WINY
‘'sojuawedinba sop
eAlluanald oeduajnuew ap ouejd ojuswdwn)-
‘opezijewJoyul ewes3old op saaelle oedeladuyal
9p sesewed sep eunjesadwal ep  0|0JIUO)D- Joplwnsuod o og14ad wi oly wd
‘sepeyosy | wd d0d einjesadwal ep s205e|9so ’ ‘ednjesadwal ap S903e|10SO- | OjUdWERUDZEWAY
oedesadlujas op sesewed sep seyod Se JIUBA- | 9p OWOD WI( ‘(oedesadiijal ap esewed) ‘oue|qoJdIW OJUDWIA|OAUDSI(Q- 8
‘|edo| op oedezjualdly ap oue|d op ojuswndwn)- | epeznid oedeujweluod ep oueuiduo ‘epeznud oeSeujwejuo)-
‘seonjeud seoq ojuswdwn)- | ouelqosdiw OJUBWIA|OAUISIP 0 sodi130|01g
‘sedljesd seoq seu sopejedl oeN 'SeyueJlsa sejndjyied-
‘seopeuad seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[sAenosdwil  BIPDUILI0IQ ~ S0DISI4
"Jejuswife eusnpul
"Siel91ew SOp Sedud} seydi4- ‘sedljead seoq seu sopejedl oeN e esed soudosdwi sieuleN-
oes siod  ‘j9Aeaosdwil  eIDURIIO0IQ so21wInY
‘susde|equa Se |ensIA swex3- ‘sedljead seoq seu sopejedl "epeznJd oedeulweljuo)- So|n3g4 sop
s , oeN ojusaweudzewy
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[aAenosdwil BIPDUILI0IQ sodi130|j01g .
'sedeud- ¢l
‘susde|equa Se |ensIA swex3- ‘sedljead seoq seu sopejedl oeN ‘seyues1sa senojued-
‘seoinead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[aAenosdwil  BIPDUIIIO0IQ S02IS!4
"Jejuswije eusnpul
‘sielalew
'sed|jeJd seoq seu sopeiedsy oeN e esed soudoudwi sielaleN-
Sop oeJeJ3Iw ap $91591 3 SEIIUIY] Seydl4-
oes siod  ‘jDAeaosdwl  eIDURIIO0DQ so21wInY
‘susde|equia Se |ensIA swex3- ‘sedljead seoq seu sopejedl oeN ‘epeznJd oedeulweljuo)- son1o.
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘[aAearosdwil BIPDUILIOIQ ~ sodi8ojo1g | sop oe3a39y T°L
'se8eud-
‘susde|equia Se |ensIA swex3- ‘sedljead seoq seu sopejedl oeN ‘seyues1sa sejnojued-
‘seopead seoq ojuswdwn)- | oes  sijod  ‘|sAenrosdwil BIDUILIOIQ S0DISI4
Opedljauspl 0EN
sod1wInY
OpedljIIuspl 0EN
sod130j01g

senpuanaud sepipai\

osuuad
op enueAdjad e esed oedeoynsnr

eIV ETEY]
o81ad

soSuad

edel3

G 9p p euided

LdVY

SOAY 9p 0oJnopele|




9T0¢/S0/6T:e1eQ
10 :0gsinay
T0:0851p3

apepijenb ep 0]oJiu0d [aAESUOdSaY

:openosdy

apepijenb ep ojoJiu0)

:opeJoqe|3

‘sedniein
sep oedeziuaidiy ap ouejd op ojuswpdwn)- 'sed|jeld seoq seu sopejesy oeN oe3ez|uaidiy ap soinpod-
‘seafyeuad seoq ojuswdwn)- siod  ‘[sAearousdwi  eIDUIIIOIQ So021WINY
‘0jeJ30wWI9) Op SoAesle *JOPIWNSU0D
91JodsueJy 0 ajuelnp esnjesadwal ep 0J0JU0)- o3uad  wa aod  eunjesadwa)l ‘seaniesadwal ap sa05e|1s0- oESINqUISIQ 0%
‘seanieln sage|pDso  dp  owod  wWIq wis ‘epeznJyd ogdeujweluo)- o
sep oedeziuaidly ap oueld op ojwswudwn)- | ‘epeznid oedeujwejuod ep oueuldlIo ‘oue|qOoJdIW 0JUBWIA|OAUDSD(-
‘seanjeud seoq ouawdwn)- | oueiqoJdiw OJUIWIA|OAUISIP 0 sodi130|j01g
‘sedljead seoq seu sopejedl oeN ‘'seyuetlsa senojued-
'sealjeud seoq ojuswdwn)- siod  ‘jaaenosdwl  e1dURII0IQ = SodIsly
‘(oe31padxa ap sied) sieao|
sop oedezjuaidly sp oued op ojuswdwn)- 'sed|jeJd seoq seu sopeiedty oeN ‘oedeziuaidiy sp soinpoud-
!seopeud seoq ojuswdwn)- siod  ‘[snenosdw  eIPUIIIOIQ soolwInY
*JOpPIWNSUO0D
‘seaniesadwal ap 0]0JIU0)- 084ad  ws 90d  esnjesadwsal ‘sesniesadwal ap sa05e(19SO- oe5ipadxa 6
{(oed1padxa ap sied) sieao| sagde|pso  dp  owod  wWIq wis ‘epeznJd ogdeujweluo)- =

sop oedeziualdiy ap ouejd op ojwswudwn)- | ‘epeznid oedeujwejuod ep oueuldlo ‘oue|qOoJdIW OJUBWIA|OAUDSD(-
!seanjead seoq oluawdwn)- | oueiqoJdiw OJUBWIA|OAUISIP 0 sodi130|j01g
'sedljead seoq seu sopejedl oeN 'seyuetlsa sejnojued-
‘sealjeud seoq ojuswdwn)- siod  ‘jaaenosdwl  e1dUII0DQ = SodIsly
‘oejuainuew

‘|ed0| op oedezjualdiy ap oue|d op ojuswdwn)-

‘sealjesd seoq seu sopejesy

9 oedeziusi8ly 9p SOINPOIJ-

senpuanaud sepipai\

op enueAdjad e esed oedeoynsnr

osuuad

eIV ETEY]
o81ad

soSuad edel3

G 9p g euided

LdVY

SOAY 9p 0oJnopele|




ANEXO 11




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepijenb ep 0]0J1u0d [9ABSUOdSDY

apepijenb ep ojoJiu0)

TO -OESINSY
20:08351p3 :openosdy :opeJoqe|]
se 9juawdouaisod anbisod DDd 9 oeN oeN wis wis oeN wis sodi8ojo1g 1°'€T
‘ol4doud ogdezjuai8iy ap oue|d
‘epeznJd oedeujweiuo)-
whn wanssod sopez||ian sojuswedinba so 3 ,
, , oeN wis wis OBEN wis {oue|0JIIW OJUSWIA|OAUDSDQ- |enuew
opides ojuswidaalle ‘(ededsed ep euIdIXd
sodi80jo1g | oe5esddSIAT €T
9 eusajul ezadwi|) wadeyonp ep edeld ’
e epalns 9 edeased e anbisod )Hd 9 oeN
‘epeznJd oedeujweiuo)-
‘sane
‘0214109dsa oedezjualdly ap oueld
’ N sep SaJoldlul sa05eaindsuo)- |euiwopge
wn wanssod (902 9p SOl|Isudln) sopezi|iin y
, {ajuep 0o |eualeW apepined
sojuswedinba so 9 ‘(ededsed ep eutaIxd oeN wis wis oeN wis
op  ejdJ440dul  oedeziudi3IH- ep jenuew
9 eusalul ezadwi|) wadeyonp ep edeld ,
93402 9p a1d)yadns eu eJnuaqy ¢t
e epnalns 9 edeased e anbisod )dd 9 oeN
ouelqoJOIW  OJUBWIAJOAURSA(Q -
sod130j01g
‘0214129dsa oedezjualdiy ap ouejd wn
wsanssod (sasopejndiuew sop SeAn| @ 91402
9p solisualn) sopezijian sojuswedinba so
anb Jejuaijes waquwel 9s-aA3(q *(eSedsed ep eseo|d ep
BUJ91IXd 9 eusalul ezadwi)) wadeydnp ep 3 oeN wis wis oeN wis jenuew oe5owau
(edeaued ep ogdeoyuan) edeaued ep ezadwi) ‘epeznJyd ogdeujweiuo)- 9 einpAqY 8
ep ‘(seJadsiA sep epedilal) 0e3esadsIng ep ‘seoouq seu
edels e epalns 9 edeased e ajusawiouslsod oue|IqoJOIW  OJUIWIA|OAUDSDQ-
‘epinowal 9 eadeopd e anbisod )Dd 9 oeN sodi30jo1g
‘eAluUanaLd
oeSuajlnuew 3p oueld o waquwe) 3 opideu
, "epeznJd oedeulweljuo)-
ojusawidajalie op edeld e d1sIxa ‘(1uaop ,
, , oeN wis wis oEeN wis {ouB|0JIIW OJUSWIA|OAUDSDQ- euadaq £
ojdwaxa Jod ‘swliojuod oeu olnposd
sod180j01g
0 eJllas anb) weayow-sod ogddadsul ewn ’
91s1x9 edeld e)sa sode anbuod JDd 9 oeN
ogdeaynsnf éJJd 18] €0 [40] 10 so3lad edey3
Joinpouday ojen/eyuljen s,)d)d sop oedeuiw.ialaqg
€ 9p T eulded ¥502dd SOAY 9p 0JnOpeleN




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepijenb ep 0]0J1u0d [9ABSUOdSDY

apepijenb ep ojoJiu0)

TO -OESINSY
20:08351p3 :openosdy :opeJoqe|]
9p edel@ ewn e seualns oes sededsed ‘oue|qO0JdIW OJUBWIA|OAUDSD(- edeased
oeN wis wis oeN wis
se ajusawdoualsod anbisod DDd o oeN ¥ : : ~ sodi30jo1g ep oe39|as T¢
‘|2AB1I92E. [9AJU win esed
*OUBICOJIIW OJUIWIA|OAUDSD(- opides
B12UlLI020 Jp Ipepligeqosd e Jiznpas no T22d ,
wis wis ‘epeznid ogjeUIWERIUOD- |  0JUBWIIDDLIY
Jeujwi® esed epeyuassap jusawedydadss wis
sodi3ojolg (114
9 ede@ e onbiod 2334 wn 3 ’
oeSew.io}
‘oedeJasdlijal @ wasdene| ‘epeznJd ogdeujweiuo)- Em SOno o
‘ey|o3sa ewn e soya(ns oes oedewsoy wd oeN wis wis oeN wis *OURI004IIW OJUSWIA|OAUSSDQ - P
ojuswelidnoady
SOAO SO djuawuolialsod anbuod J)d 9 oeN sodi8ojo1g ﬁ.n.ﬁ
‘oedeJasdlial @ wasdene| ‘epeznJd ogdeujweiuo)- oeSew.o}
‘ey|oasa ewn e soya(ns oes oedewloy wd oeN wis wis oEeN wis *OURI0042IW OJUSWIA|OAUSSDQ - wd Sono
SOAO SO 9juawuolialsod anbuod JDd 9 oeN sodiSojolg | op epeandy LT
‘ol4doud oegdezjuai8iy sp ouejd wn
wanssod saijopejndiuew sojad sopezijiin
sojuswedinba sQ -opides ojuswWIdRIIE
‘epeznJd ogdeujweiuo)-
9 (edeosed ep eusdlXa 9  eusdlul edeased
oeN wis wis OBEN wis *OURI(04IIW OJUSWIA|OAUSSDQ -
ezadwi|) wadeyonp ep ede e epualns ep ezadwi gt
i sod180j01g
9 edeosed e dluawolvlsod 3 ‘(oedeladsine 4
Ep  BIODUDIDYD B BILHIDA)  OBSEIIIDA
9p edel® ewn 0s 9 siod JDd 9 OeN
*0214199dsa oedezjualdiy
9p oueld wn wanssod (saiopejndiuew
so SeAn| @ 9M0d 3 soljisualn
P ! ! P liisuain) "epeznJd oedeulweljuo)-
sopez||i3nh sojuswedinba so anb Jejusjjes ,
‘seoouq seu | soded ap jenuew
wagquwel 9s-aA9Q ‘(ededsed ep euIIIXD oeN wis wis oeN wis
ouelqoJOIW  OJUIWIA|OAUDSDQ- oedeax3 yT
9 eusaiul ezadwi|) wadeyonp ep 3 (ededued 02130101
ep oeSedyldan) edeosed ep ezadwi ep teorod
edej}a e epalns 9 ededled e ajuswlolalsod
‘epinowals 9 eoeopp e anbisod JDd 9 oeN
‘oedeladliyol o wadene| ‘epeznJid ogdeujweiuo)- sejaow ap
‘eyjodsa ewn e seyalns oes sePow *OUBIOJOIW OJUBWIA|OAURSS( - | Ojudwenanosdy
oeSeoynsnf éJ2d 140} €0 0 10 soduad edey
€ 9p Z eulded ¥5020dd SOAY 9p 0JnOpeleN




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepijenb ep 0]0J1u0d [9ABSUOdSDY

apepijenb ep ojoJiu0)

TO :0ESINaY
20:08351p3 :openosdy :opeJoqe|]
‘[9AR}DIE [SAIU WN ‘seaniesadwal ap sa05e|1s0O-
eJed odluad op elpULI0d0 dp apepl|iqeqosd ‘epeznud oeSeuiwejuo)-
! p eug p apepljiqeq ¥20d oeN wis oeN wis \ p goeulwejuo) oesINquasIq £z
e eznpal no 3aujwid@ anb ajuanbasgns wis {ouBIqOJDIW 0JUBWIA|OAURSDQ-
ossed wn 93sIxa ogu siod DDd wn 3 sodi30jo1g
‘[9AR}DIE [SAIU WN ‘seaniesadwal ap sa05e|1s0O-
esed o8uad op epuUYLI00 3p apepl|igeqo.d ‘epeznud oedeulwejuo)-
! p enug p apepl|iqeq €20d oeN wis oeN wis \ p goeujwejuo) oesipadx3 9z
e eznpas no aulwid anb aiuanbasqns wis {OuUBIqO0JIIW 0JUBWIA|OAURSD(-
ossed wn 93sIxa ogu slod )Dd wn 3 sodi30jo1g
‘|2AB1I92E. [9AJU win esed
"OUBICO0JIIW 0JUSWIA|OAURSD(- oL} wd
BI2UQLI000 3P Ipepligeqold e Jiznpad no rdon): ,
wig wig {epeznid ogdeulwelu0)- | oOjUdWERUIZBWLIY
Jeujwi|d eded epeyuasap luawedidadsa wig
sod130|01g 44
9 edey e oanbiod 2334 wn 3
‘oedezjualdiy
, "BPEZNJI OBSBUIWEIUOD)-
9p oue|d nas o owod wisse ‘oedezjualdiy ‘SoIBINGE oejeznojed /o3
ens e esed oudoisd |20 wn wejuasaide oeN wis wis oeN wig , SOUISINGEL udWeUOIdIPUOIY
{OuUBIqO0JIIW 0JUBWIA|OAURSD(-
9 oonseld 9p sodes Juod  sopeusoy som150101 rad
J3s wapod soJiz|nge) so anbiod D)d 9 oeN teorod
*0214)29dsd
oedeziuaidly 9p oueld wn wanssod
saJope|ndiuew sop seAn| se 3 oedesaduyal "BpPEZNJD OBSBUIWEIUOD)-
oedeoynsnr ¢éJ2d 140) €0 rde] 10 so31ad edey]
€ 9p € euided ¥$02da SOAY 3p oJnopelein




ANEXO 12




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepljenb ep 0]0J1U0d [9ABSUOdSDY

apepljenb ep o0joJiu0)

TO -OESINSY
20:08351p3 :openosdy :opeJoge|]
*soinpo.d
sop sedig|ouedio
sed}sjia3oeled ‘ojnpoud op
sep |ensiA  oedadsul- seayg|ouedio
‘sepeyoay sed|]slaloeled
(€1 dINI) | oedesadligas ap esewed ‘0 sep €2
ojudweleqwa | ep seuod se JIlUBN- apepijenb juswejeqwa | |ensiA  oedadsu| (ouawejequa
op sajue ‘eanjesadwal ep o_oL.EoU op saje ‘opeuqlea einy | op sajue) €590%2
sezopniw  sep | e Jez||iqelsa oedesadlyal epuos | esadwa] oedesaduyas | sododsad (J,) L
einjesadwal | 91e ogdesaduyal [orgsuodsay 9p eJewed | 3p oJlDWOWID] ap eJewed
ep 0315139y- | 9p eJdewed eu sod03sad ep eples y | wn wod ep eples e 1
sop \m_ucwcm::mn_- so50dsad  sop sodoasad (J,) 1 03130/01g o) oe5es98150y T
‘sojuswedinba einjesadw?al o)
sop oeluainuen- ep oe3IpaN d
1014} SP BWISIS
OU SOlJBSSI9U salsnly-
‘'sepeysy
oeSesa31uya) 9p sesewed ‘apepljenb ‘oedeJasdiiyal
‘ednjesodwa) | ep sepod Se JSJUBA- | BP O]OJIUOD ‘ossao0ud | 9p eJewed siew £50032
ep S03s18a4 ‘sojuswedinba [9AesUOdsay | op |euly ou | ep eanjedadwal edn} | no yg J4od ¢ 2 oe3eI381143.
9p odnewloUl | SOp oeluainuen- 9|9 Sluednp | dp JOSIA | esadwia| oedesadluyal ap Eszmu 8. )L
wilajog- ‘ouswidesle | oedusinuew ‘Sajuy | @ opezijewlojul ap esewed (J,) L vooe
ap ewa3sIs [9Aesuodsay ewes3oid
OuU SOlIBSSI9U salsnly-
. . . . sieuoesado o)
sojs189y SeAI}21402 SepIpaN ¢wano ¢opuenp ¢otoy égnbo olo4uod 9p 0]0J3u0d o8119d o) edel3
SO21142 sWI
oe5ezII0MUO|A| : ap soMwiI d

€ 9p T euUIded

$0302s3d - dJ)JVH ownsal oipenyd

840

SOAY 9p oJnopele




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepljenb ep 0]0J1U0d [9ABSUOdSDY

apepljenb ep o0joJiu0)

TO -OESINSY
20:08351p3 :openosdy :opeJoge|]
*soynpo.d
sop sedjig|ouedio
sed|}s|ia3oeled ‘olnpoud op
sep |ensin  oeSadsul- sedjig|ouesdio
‘sepeyosy sed}s|ia3oeled
(p1) | oedesaduyaa ap esewed sep
oedesa3jas | ep seuod se JUdjueN- apepifenb | |ensian  oe5adsu| €2
9p esewed ep ‘ednjesadwal ep o_obcou oedesadlyal ‘opeuqied eJny oedesadlyal €590%2
epjes e olnpoud | e Jezl|igelsa 9p eJewed epuos | esadw?a] | 9ap eJewed | sodo0dsad (J,) L
op eunjesadwsal | 91e ogdesasduyal [oAgsuodsay Bp eples Y | d9p O0J1pWOowW.d} ep eples e
ep 015189Yy- | op esewed eu sododsad wn wod sodoasad (J,) 1 I oLy Wa 0
sop eloUUeWIRY- so50dsad  sop o) :
02139|019g Judweuazewy
‘sojusawedinba einiesadwal o)
sop oedualnue- ep oeSIpaN d 9
10144 9P ewsIs
OuU solIessaau salsnly-
‘'sepeyosy
oe5ela31u494 9p sesewed ‘apepijenb ‘oedeladiiyal
‘ednjesodwa) | ep sepod Se JSJUBAI- | BP 0]OJIUOD ‘ossa20ud | 9p eJewed siew £50032
ep S03s18a4 ‘sojuswedinba [9AesuUOdsay | op |euly ou | ep eanjedadwal edn} [ no yg J4od ¢ 2 oe3eI381443.
9p odnewloUl | SOp oeluainuen- 9|9 Slelnp | dp JOSIA | esadwia| oedesadluyal ap Eszmu 8. )L
wilajog- :ojudwWidRLIe | oedudInUBW ‘Sajuy | @ opezijewdojul ap esewed (J,) L vooe
ap ewolsIs [9Aesuodsay eweJ3oid
OuU SOlIBSSI9U salsn(y-
. . . . sieuoesado o)
so3s189y SEAI}2140) SepIpaA ¢wenp ¢opuenp ¢owo ¢gnb 0 olo4u0d 9p 0]0J3u0d o08119d o) edel3
SO213142 s WI]
oejeziiojluo o T ap saywi d

€ 9p z euided

840

SOAY 9p oJnopele




9T0¢/S0/6T:€1eQ

apepljenb ep 0]0J1U0d [9ABSUOdSDY

apepijenb ep o0joJ1u0)

TO -OESINSY
20:08351p3 :openosdy :opeJoge|]
‘(o3npoud op
auodsueu) ap euniein ep
elieAe 9p 0Sed W '20.d)
T oyjeqeJl ap oednuisul
eu S{eJoJRET T[]
sojuawipado.d
SO eanesd w?a "BJN3BIA BP
JBJ0|0D dASP EISloIoW Oll} 9p ewalsls siew _
O ‘YT 9juelnp salojea '0s$9204d | op einlesadwal no Yyt Jod ¢ 2 €> v
‘0jes3owi9} ‘eJnlein ‘edny eJniein 9) oelinquasig
SOp ewide waJdjuew op |eul ou | 3p JOSIA eJniein 02130019
op 031s180Yy- ep eisSUOIoN esodwa| ep ol ap 9 8
9S S9MWI| SOp 0Sed ON- 9 9jeinqg |3 opeJqied ep oM}  dp ewsisis (3.) 1 y
‘openbape odwal wa 9lUswepInsp ewalsls (J.) 1 : °
sojnposd sop ediedssp ojesdowua]
eu sedeud seog-
‘sojuswedinba
sop oedualnue-
‘eJniein
ep O} 9dp BwadlsIS
Ou solIessadau salsnly-
(7L dINI) ‘'sedealed
oedesaduyal | sep seayg|ouedio
9p eJewed ep sed|jslaloeled ‘oedesado : ‘opeuql|ed
eples e olnposd | sep |ensin  oedadsul- ejad | oedeiadiiyal epuos _
op einjesadwal ‘oedInquasip [9ABSUOdSal | 9p  eJewed | 3p 0JIPWOoWI] €< o €
’ M 7 ein} oe3Inquisip €590%2 9 oe3ipadx3
ep 015139Y- | ep ede}d ep | Jopeisoge|o) | epjes sode | wn wo3d 02130|019g
, L 7 ejadwa] eded | s sododsad (D,) L 7 9 L
‘(0TdINI) | 19Mssod owixoud siew o ‘opepijenb | ‘oedinquisip | sododsad  sop JInSss ap sojue
oedipadxa | oedeadluyod 9p esewed | ep  Ojosjuod | esed 4IN3S einjesadwal m.OuOummn_vA ) d
9p wadenjod | ep olnpousd O Jeulvy- [9AesUOdsay | 9p Souy | ep oe3IpaN o) L
ep 0]043U02 ‘o144 9p ewWISIS
ap 015189Y- | ouU solessadBU SISN[y-
iwanp iopuenp iowo ionb 0]043u0d 3 sieuopesado 2
so3s189y SEAI}2140) SepIpaA ¢ €op ¢ 2 ¢nd o _ P 0]0J3u0d o08119d o) edel3
SO213142 s WI]
oejeziiojluo ap saywi d

€ 9p € euiSed

840

SOAY 9p oJnopele




ANEXO 13




Matadouro de Aves

Controlo de registos

Descrigao do registo Edigdo | Revisdao Data da dltima
Grupo Modelo (Mod:) revisio
RH1 Registo de higienizagdo das zonas sociais 2 2 07/07/2016
RH2 Registo de higienizagdo do cais de frango vivo 2 3 07/07/2016
RH3 Registo de higienizagdo da sala da sangria 2 2 07/07/2016
RH4 Registo de higienizacdo da sala do escalddo e depena 2 2 07/07/2016
RHS Registo de higienizacdo da sala de evisceragdo e tunel nel 2 2 07/07/2016
RH6 Registo de higienizacdo da sala da calibradora e tinel n22 2 2 07/07/2016
. RH7 Registo de higienizagdo da sala da desmancha e cdmara n2l 2 2 07/07/2016
:i:igelf\ti(z):gdéi RH8 Registo de higienizacdo do cais de expedigdo e cdmaras n?2 e 3 2 2 07/07/2016
RH9 Registo de higienizacdo dos veiculos de transporte de animais vivos 2 1 19/05/2016
RH10 Registo de higienizagdo dos veiculos de distribuicdo 2 2 07/07/2016
RH11 Registo de higienizagdo dos veiculos de transporte de subprodutos 2 2 07/07/2016
RH12 Registo de higienizacdo da sala dos tabuleiros 2 2 07/07/2016
RH13 Registo de higienizagcdo da sala dos aventais zona limpa 2 3 07/07/2016
RH14 Registo de higienizagdo da sala dos aventais zona suja 2 2 07/07/2016
RH15 Registo de higienizag¢do da sala das caldeiras 2 2 07/07/2016
PH1 Plano de higienizagdo das zonas sociais 2 1 19/05/2016
PH2 Plano de higienizagdo do cais de frango vivo 2 2 19/05/2016
PH3 Plano de higienizagdo da sala da sangria 2 1 19/05/2016
PH4 Plano de higienizagdo da sala do escalddo e depena 2 1 19/05/2016
PH5 Plano de higienizagdo da sala de evisceragdo e tunel de arrefecimento n2l 2 1 19/05/2016
PH6 Plano de higienizagdo da sala da calibradora e tunel de arrefecimento n22 2 1 19/05/2016
Planos de PH7 Plano de higieniza¢do da sala da desmancha e cdmara de refrigeragdo n21 2 1 19/05/2016
higienizagdo PH8 Plano de higienizagdo do cais de expedigdo e cdmaras de refrigeracdo n22 e 3 2 1 19/05/2016
PH9 Plano de higienizagdo dos veiculos de transporte de animais vivos 2 1 19/05/2016
PH10 Plano de higieniza¢do dos veiculos de distribuicdo 2 1 19/05/2016
PH11 Plano de higienizacdo dos veiculos de transporte de subprodutos 2 1 19/05/2016
PH12 Plano de higieniza¢do da sala dos tabuleiros 2 1 19/05/2016
PH13 Plano de higienizagdo da sala dos aventais (zona limpa e zona suja) 2 1 19/05/2016
PH14 Plano de higienizagdo da sala das caldeiras 2 1 19/05/2016
RT1 Registo higienizacdo e temperatura dos esterilizadores 2 1 19/05/2016
Registos de RT2 Registo da temperatura das carcagas a saida do tunel de arrefecimento 2 1 19/05/2016
Temperatura RT3 Registo de temperatura das miudezas antes do embalamento 2 1 19/05/2016
RT4 Registo de temperatura do produto a saida da cdmara de refrigeragdo 1 1 09/06/2016
IMP1 Registo de abate 2 1 19/05/2016
IMP2 Registo de rececdo de aves de capoeira 2 1 19/05/2016
IMP3 Registo de rececdo de materiais 2 1 19/05/2016
IMP4 Registo diario de produgdo - Frango industrial 2 1 19/05/2016
IMP5 Registo diario de producdo - Frango do campo 2 1 19/05/2016
IMP6 Registo diario de produgdo - Galinhas/Galos Reprodutoras/(es) 2 1 19/05/2016
IMP7 Registo didrio de producdo - Galinhas Poedeiras 2 1 19/05/2016
IMP8 Registo diario de manutencdo dos equipamentos 2 1 19/05/2016
IMP9 Registo anual de calibragdo dos equipamentos 2 1 19/05/2016
IMP10 Registo do controlo da rotulagem de expedicdo 1 3 25/07/2016
'(mdﬁlr:::: IMP11 Registo de ndo conformidades 2 1 19/05/2016
registos) IMP12 Registo anual de ocorréncia de ndo conformidades 2 1 19/05/2016
IMP13 Registo de controlo do cloro 2 1 19/05/2016
IMP14 Registo de caudalimetros 2 1 19/05/2016
IMP15 Registo de conformidade de subprodutos 2 1 19/05/2016
IMP16 Registo de controlo do processo 2 3 20/06/2016
IMP17 Plano do mddulo de formacdo 2 1 19/05/2016
IMP18 Cronograma da agdo de formagdo 2 1 19/05/2016
IMP19 Registo de presencas e sumario da a¢do de formagdo 2 1 19/05/2016
IMP20 Registo de tomada de conhecimento por parte dos colaboradores 1 1 19/05/2016
IMP21 Registo do plano de manutencdo preventiva 1 1 09/06/2016
IMP22 Registo de verificagdo da integridade e contagem do material cortante 1 1 09/06/2016
IT1 Higienizacdo das m3os 2 1 19/05/2016
T2 Higienizacdo das fardas do pessoal 2 1 19/05/2016
IT3 Higienizagdo do material cortante e luvas de aco 2 1 19/05/2016
Elaborado: Aprovado: Edigdo:01; Revisdo:03

Controlo da qualidade

Responsavel controlo da qualidade

Data: 02/08/2016



Matadouro de Aves

IT4 Higienizagdo e utilizacdo de termémetros de sonda 1 1 19/05/2016
ITS Substituicdo do material cortante e luvas de ago 1 1 19/05/2016
IT6 Higienizagdo das luvas utilizadas na zona da calibragem 1 1 19/05/2016
IT7 Funcionamento do insensibilizador 1 1 19/05/2016
Instrugbes de IT8 Processamento do sangue 2 1 19/05/2016
Trabalho IT9 Higienizac3o das fardas do pessoal nas instalagdes 1 1 19/05/2016
IT10 Ativagdo do plano de emergéncia de rastreabilidade 1 1 19/05/2016
IT11 Controlo em caso de rutura de vidros ou pldsticos rigidos 2 1 19/05/2016
IT12 Procedimentos em caso de avaria da viatura de transporte do produto 2 1 19/05/2016
IT13 Procedimentos para comunicagdo e justificagdo de faltas 1 2 22/07/2016
IT14 Procedimentos a adotar em caso de reclamagdo 1 2 22/07/2016
IT15 Procedimentos a adotar em caso de avaria dos equip. no processo de fabrico 1 1 25/07/2016
IT16 Reincorporagdo dos produtos alimentares 1 1 02/08/2016
FT1 Frango industrial 2 1 19/05/2016
FT2 Frango do campo 2 1 19/05/2016
FT3 Galinha poedeira 2 1 19/05/2016
FT4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 1 19/05/2016
FT5 Galinha/Galo reprodutor (a) classe B 2 1 19/05/2016
FT6 Miudezas frango do campo 2 1 19/05/2016
Fichas técnicas FT7 Figados 2 1 19/05/2016
FT8 Coragdes 2 1 19/05/2016
FT9 Moelas 2 1 19/05/2016
FT10 Ovos em formacdo 2 1 19/05/2016
FT11 Patas 2 1 19/05/2016
FT12 Pescocos 2 1 19/05/2016
FT13 Sangue fresco 2 1 19/05/2016
F1 Frango industrial 2 2 19/05/2016
F2 Frango do campo 2 2 19/05/2016
F3 Galinha poedeira 2 2 19/05/2016
F4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 2 19/05/2016
Fluxogramas F5 Miudezas 1 1 19/05/2016
F6 Sangue fresco 1 1 19/05/2016
F7 Patas 1 1 19/05/2016
F8 Pescogos 1 1 19/05/2016
F9 Ovos em formagio 1 1 19/05/2016
DE1 Frango industrial 2 2 19/05/2016
DE2 Frango do campo 2 2 19/05/2016
DE3 Galinha poedeira 2 2 19/05/2016
Descricio de DE4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 2 19/05/2016
etapas DES Miudezas 1 1 19/05/2016
DE6 Sangue fresco 1 1 19/05/2016
DE7 Patas 1 1 19/05/2016
DES Pescogos 1 1 19/05/2016
DE9 Ovos em formacdo 1 1 19/05/2016
AP1 Frango industrial 2 1 19/05/2016
AP2 Frango do campo 2 1 19/05/2016
AP3 Galinha poedeira 2 1 19/05/2016
. AP4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 1 19/05/2016
Andlise de )
perigos APS Miudezas 1 1 19/05/2016
AP6 Sangue fresco 1 1 19/05/2016
AP7 Patas 1 1 19/05/2016
AP8 Pescogos 1 1 19/05/2016
AP9 Ovos em formagio 1 1 19/05/2016
DPCC's 1 Frango industrial 2 19/05/2016
DPCC's 2 Frango do campo 2 1 19/05/2016
DPCC's 3 Galinha poedeira 2 1 19/05/2016
Determinacio DPCC's 4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 1 19/05/2016
de PCC's DPCC's 5 Miudezas 2 1 19/05/2016
DPCC's 6 Sangue fresco 2 1 19/05/2016
DPCC's 7 Patas 2 1 19/05/2016
DPCC's 8 Pescogos 2 1 19/05/2016
DPCC's 9 Ovos em formagdo 2 1 19/05/2016
QR1 Frango industrial 2 1 19/05/2016
QR2 Frango do campo 2 1 19/05/2016
Elaborado: Aprovado: Edigdo:01; Revisdo:03

Controlo da qualidade Responsavel controlo da qualidade Data: 02/08/2016



Matadouro de Aves

QR3 Galinha poedeira 2 1 19/05/2016
QR4 Galinha/Galo reprodutor (a) 2 1 19/05/2016
Q”acll_'r:gz;“mo QRS Miudezas 2 1| 19/05/2016
QR6 Sangue fresco 2 1 19/05/2016
QR7 Patas 2 1 19/05/2016
QR8 Pescogos 2 1 19/05/2016
QR9 Ovos em formagio 2 1 19/05/2016
Check list didria de verificagdo 1 1 19/05/2016
Plano de manutengdo preventiva dos equipamentos 1 2 31/05/2016
Controlo de registos 1 2 28/07/2016

Base de dados: Avaliagdo dos fornecedores

Base de dados: Reclamagdes

Elaborado: Aprovado: Edigdo:01; Revisdo:03

Controlo da qualidade

Responsavel controlo da qualidade

Data: 02/08/2016
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