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Resumo

O presente relatério de estagio profissionalizante do mestrado de Engenharia

Alimentar, da Escola Superior Agraria de Coimbra, foi desenvolvido na empresa

Fresbeira-Industria de Carnes, Lda.

O estagio decorreu no periodo compreendido entre 12 de abril e 12 de outubro de

2021. O principal objetivo da sua execucdo, consistiu na avaliacdo e verificagdo das

possiveis fontes de contaminacdo cruzada numa industria de abate e transformacdo de

produtos a base de carne. Neste tema tdo abrangente estdo incluidos os diversos perigos,

pré-requisitos e os estudos de HACCP.

1.
2.
3.

No decorrer do estagio foram diversas as atividades realizadas, tais como:
Realizacdo de andlises internas para detecdo e controlo de Trichinella spiralis;
Acompanhamento e verificacdo das operacdes de abate;

Apoio na verificacdo de registos tais como higienizacdo e embalagem,

encaminhamento de subprodutos;

4.

5
6.
;

Melhoria da metodologia de gestdo de alergénios;
Apoio no autocontrolo dos produtos produzidos;
Analise de devolucdes de clientes e encaminhamento de produtos;

Acompanhamento nas atividades de controlo analitico.

Palavras-Chave: contaminagdo cruzada, seguranca e qualidade alimentar, perigos

alimentares, controlo, boas préticas.



Abstract

This professional internship report of the Master's degree in Food Engineering,
from the Escola Superior Agréria de Coimbra, was developed in the company Fresbeira-
IndUstria de Carnes Lda.

The internship took place between April 12 and October 12, 2021. The main
objective of this stage was to evaluate and verify possible sources of cross-contamination
during slaughtering and processing of meat products. This is a very comprehensive theme,
the various hazards, prerequisites, and HACCP studies are included.

During the internship, there were several activities carried out, such as:

1. Conducting internal analyses for the analysis and control of Trichinella spiralis;

2. Monitoring and verification of slaughter operations;

w

Support in checking records such as cleaning and packaging, forwarding by-
products;

Improvement of the methodology of allergen management;

Support in the self-control of the products produced;

Analysis of customer returns and product forwarding;

N o a &

Monitoring in analytical control activities.

Key words: cross contamination, food safety and quality, food hazards, control, good
practices.
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1. Introducéo

A consecutiva ocorréncia, nas Ultimas décadas, de incidentes relacionados com a
seguranca dos géneros alimenticios, em que, por vezes, existiram repercussdes graves na
salde dos consumidores e na economia dos produtores, gerou a perda de confianca nos
sistemas de controlo em vigor. O culminar destas situagdes levou a uma revisao dos
sistemas de gestdo pela Comissdo Europeia, criando-se o Regulamento (CE) n°178/2002
de 28 de janeiro de 2002, que determina os principios e normas gerais da legislacédo
alimentar, bem como a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos (EFSA) que
estabelece procedimentos de seguranca para os géneros alimenticios (ASAE, 2011).

As industrias alimentares tém a responsabilidade de colocar a disposicdo dos
consumidores produtos alimentares que garantam as condi¢Ges de higiene e seguranca,
sendo que tém o dever de cumprir o Regulamento (CE) n°852/2004 de 29 de abril, que
estabelece as regras gerais de higiene desses produtos. Este € um dos regulamentos
essenciais na garantia de géneros alimentares seguros, sendo que as empresas Sa0 as
principais responsaveis por todo o processo produtivo (Passos, 2016).

A crescente preocupacao com a seguranca e qualidade alimentar, em conjunto
com o crescente enquadramento legal acerca dos mesmos, bem como as exigéncias dos
consumidores, tém gerado a consciéncia e desempenho por parte das empresas do setor
alimentar, na pratica de producédo de alimentos seguros (Guerra, 2015).

A pertinéncia desta matéria € de tal ordem que, alguns governos nacionais, estao
a implementar sistemas que reorganizam o papel da industria e do governo na gestao das
atividades de monitorizacdo de higiene da carne e dos produtos a base de carne, bem
como o cumprimento dos requisitos legais (FAO, 2005).

A seguranca alimentar € um conjunto de normas de producgdo, transporte e
armazenamento de alimentos com determinadas carateristicas fisico-quimicas,
microbiologicas e sensoriais, que definem quais os alimentos adequados ao consumo. As
atividades da autoridade competente com jurisdicdo sobre os matadouros servem,
essencialmente, para satisfazer a seguranca da saude animal, bem como da satde publica
(FAO, 2005).

A carne e 0s produtos a base de carne tém sido vistos como um potencial veiculo
de multiplas doengas humanas de origem alimentar. Apesar de uma série de doencas ja
detetadas e identificadas ter levado a alteragbes nos sistemas de producgdo e de

processamento de carne, a permanéncia deste problema continua a verificar-se, como se
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comprova pelos estudos de vigilancia humana sobre o0s agentes patogénicos
especificamente transmitidos pela carne, como a Escherichia coli, Salmonella spp.,
Campylobacter spp. e Yersinia enterocolitica. A abordagem acerca da higiene da carne,
baseada no risco, requer a aplicacdo de medidas de higiene nos pontos da cadeia alimentar
que tenham maior impacto na reducdo de riscos. As medidas aplicadas devem ser
baseadas em avaliacGes especificas e de risco, que necessitam de maior prevencao e
controlo durante o processo produtivo (FAO, 2005).

Um conceito importante a abordar, ao nivel da garantia de um género alimentar
seguro e saudavel para o consumidor, é o dos perigos que podem estar associados a ele,
podendo ser categorizados por origem microbioldgica, quimica e fisica.

Estes perigos deverdo ser controlados, a fim de se garantir no final do processo
um produto seguro que ndo provogue danos ao consumidor. Sendo este um problema
comum a todos os intervenientes na cadeia alimentar, tanto os agricultores/produtores e
as industrias tém o dever de assegurar que as medidas que intervém no surgimento de
potenciais perigos alimentares estdo a ser adotadas e executadas as causas. Esta prevencao
passa, principalmente, pelo gerenciamento de boas praticas ao longo da cadeia alimentar
e pela implementacdo de sistemas de controlo baseados no HACCP, sendo que este € um
requisito obrigatério nas industrias alimentares (Cravo, 2015).

A metodologia HACCP define as medidas a implementar para controlar os perigos
alimentares, baseando-se em principios e conceitos preventivos, pretendendo-se, através
de uma abordagem sistematica, identificar e avaliar pontos e etapas onde se possam
controlar os perigos e assegurar a seguranca dos géneros alimenticios. Assim sendo, é
essencial que o plano de seguranca alimentar garanta que todos os potenciais perigos que
possam tornar o produto alimentar “ndo seguro” sejam devidamente controlados em todo

0 processo (Cravo, 2015).
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1.1. Objetivos do estagio

A realizacdo deste estagio profissionalizante, para a finalizacdo do grau de Mestre
em Engenharia Alimentar, decorreu no departamento de qualidade e seguranca da
empresa Fresbeira-Industria de Carnes, Lda.

As primeiras semanas foram passadas ao lado da engenheira responsavel pelo
departamento de qualidade e seguranca alimentar, sendo apresentado 0S processos
produtivos, a politica de qualidade, o sistema de gestdo e a atribuicdo da tarefa de
realizacdo das andlises diérias no despiste da Trichinella spiralis. As restantes tarefas
foram conferidas com o decorrer dos meses.

O objetivo principal do relatdrio de estagio profissionalizante foi analisar a prevengédo
da contaminacéo cruzada numa industria de carne e produtos a base de carne, havendo a
compilacdo de documentacdo interna do departamento de qualidade e seguranca
alimentar e a componente pratica no terreno, verificando-se, assim, todos os elementos e
constituintes que estdo ligados a contaminacéo cruzada numa industria alimentar do setor
carneo.

Ao longo dos meses, foi assegurado o controlo de qualidade, através de atividades no
ambito da seguranca alimentar e da seguranca e saude no trabalho, mantendo atualizada
a documentacéo e 0s pressupostos inerentes ao sistema de gestdo de seguranca alimentar.

1.2. Apresentacdo do local de estagio

A Fresbeira-Industria de Carnes, Lda. (figura 1) localiza-se na Zona Industrial de
Sdo Miguel de Poiares, freguesia de Sdo Miguel de Poiares, concelho de Vila Nova de
Poiares. Foi fundada em 2003, tendo como principais atividades econdémicas:

= CAE 10110: Abate de suinos (adultos e jovens);
= CAE 10110: Abate de ovinos e caprinos;
= CAE 10130: Fabrico de produtos a base de carne e outros.

A industria Fresbeira-Indastria de Carnes, Lda. estd em constante evolucao,
inovacgdo e modernidade. No ano 2009, aumentou a éarea, detendo, atualmente, 5000 m?
de area coberta, possuindo refrigeracdo, salas de desmancha, salsicharia, congelacéo,
salas de preparacdo, cozinhas e fornos a lenha. Conta, ainda, com sistemas de producéo,
como narcotizagdo de COy, escalddo vertical, refrigeragéo por etilenoglicol e processo
global de monitorizacéo informatica.
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Figura 1 - InstalagGes exteriores da empresa.

A. Caracterizacgdo das instalactes

As instalagcBes de uma industria de carne e produtos a base de carne devem
permitir um bom desempenho de todas as operac@es de fabrico, desde o embalamento, o
armazenamento e o transporte desses produtos nas condicdes higiénicas devidas, bem
como uma adequada circulacdo de pessoal, manutencdo e limpeza dos espacos e
equipamentos.

Na empresa, as instalacdes foram concebidas no sentido de assegurar as dependéncias
consideradas essenciais as condi¢fes de higiene necessarias, por forma a permitir uma
eficaz e correta implementacéo dos procedimentos de boas préaticas de fabrico, das quais
se destaca a existéncia de:

1. Zonas de rececdo de matérias-primas que permitem a minimizacdo da
contaminagdo pela entrada de gases, poeiras, pragas e pessoas indevidamente
equipadas e higienizadas.

O cais de rececdo de animais e a abegoaria possibilitam a estabulacéo dos animais

em condicOes de higiene proprias, sendo os parques construidos em material que

permite facil limpeza e desinfecdo. Estdo equipados de forma a permitir o

abeberamento dos animais. Na figura 2, é possivel verificar a entrada do cais de

rececdo de animais, no momento de limpeza, no final do dia de trabalho.
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Figura 2 - Cais de rececdo de animais vivos.

2. Zonas destinadas a laboracdo das matérias recebidas, tais como sala de abate,

sala de desmancha e sala de fabrico, de modo a evitar uma possivel contaminacdo

da carne e, posteriormente, dos produtos a base de carne:

a) A sala de abate: dispbe de salas adequadas as operacdes desenvolvidas em

numero suficiente, incluindo uma sala separada reservada ao esvaziamento e

limpeza dos estbmagos e intestinos que:

Permite a separagdo adequada, no espaco e no tempo, das operagdes,
nomeadamente, atordoamento e sangria, escaldao, depilagdo e chamusco,
evisceracao, tratamento de visceras brancas e vermelhas e embalagem de
miudezas;

Permite a inexisténcia de contacto entre a carne e o chdo, paredes e
dispositivos fixos e 0 andamento constante do processo de forma a evitar
contaminages cruzadas, por meio de via aérea;

Detém sistema de desinfecdo de utensilios com agua quente a 82 °C, nos
locais de: sangria, depiladora, esfola, evisceracéo, corte circular do anus,
retirada de banhas e rins, classificagdo de animais e retirada de amostra
para analise;

Os lava maos dispdem de torneiras de acionamento ndo manual,
minimizando a disseminac¢do de contaminacéo;

Possui equipamento de sangria, deposito de sangue com sistema de
refrigeragdo, lavadouras verticais, depiladora, escalddo vertical,
chamusco, sistema de narcotizacdo de CO> e sistema de eletronarcose;
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= Possui um carrossel de visceras, que tem ligacdo a fase de evisceragdo e
a triparia suja;

= Possui camaras de refrigeracdo que podem ser fechadas a chave
destinadas a armazenagem de carne declarada imprépria para consumo
humano, como por exemplo, carcagas de animais rejeitados ou suspeitos.

b) A sala de desmancha:

= Admite o andamento continuo das operacfes e garante a separacao entre
diferentes lotes de producéo;

= Possui cadmaras de refrigeracdo anexas, separadas de acordo com a
utilizacdo da carne, como por exemplo, camara de carnes para talho, camara de
carnes para a salsicharia e camara de carnes desmanchadas em pecas maiores;

= Esté equipada com lava maos com torneira de acionamento ndo manual,
bem como sistema de desinfecdo de utensilios com &gua quente a 82 °C;

= Possui sistema informatico, para identificacdo e marcacdo das carcacas e
pecas de carne desmanchadas.

c) A sala de fabrico, preparacdo de cozinhados e fornos:

» Possibilita 0 andamento continuo das operacdes e garante a separagdo
entre os diferentes lotes de producéo;

= Dispde de camara de refrigeracdo separadas para carnes, para 0s carrinhos
de carne em maturacdo, para os carros de fumeiro para o produto estabilizar e para
produtos embalados;

= Possui lava méos com torneira de acionamento ndo manual;

= Possui equipamento de enchimento, estufa elétrica e de lenha, fornos
elétricos e de lenha, equipamento de pesagem e equipamento informatico.
Céamaras frigorificas que permitem a armazenagem de produtos de forma
diferenciada, respeitando 0s requisitos especificos de temperatura e
armazenagem, existindo camaras de refrigeracéo destinadas a cada tipo de espécie

abatida e a cada produto.

Céamara de subprodutos, local onde se procede a armazenagem de subprodutos
que resultam do abate, da desmancha e da transformag&o. As camaras existentes
séo diferenciadas pela origem dos subprodutos nelas armazenados, tendo ligacéo

ao cais exterior. Assim, temos:

= Céamara de subprodutos provenientes do abate;
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= Cémara de subprodutos provenientes da desmancha e da salsicharia;
= Cémara de peles e velos que resultam da esfola de pequenos ruminantes.

5. Sala de produtos de higienizagdo que permite a armazenagem de detergentes,
desinfetantes e outros produtos quimicos, em condi¢cbes de seguranca e

segregados dos generos alimenticios.

6. Sala para a lavagem de vasilhame e utensilios onde se procede a limpeza,

lavagem e desinfecdo do material, abastecidas com agua potavel, quente e fria.

7. Salas de acondicionamento de produto onde se procede ao embalamento
priméario e ao embalamento secundéario, sendo constituido por equipamento de
embalamento a gés e a vacuo.

8. Locais para armazenagem de matérias subsidiarias e material de
acondicionamento e embalagem, nomeadamente:

i.  Armazém de matérias subsidiarias;
ii.  Armazém de armazenamento de caixas de plastico;
iii.  Armazém de material de embalagem plastico;

iv.  Armazém de material de embalagem de cartéo.
9. Cais de expedicao de produtos, particularmente:

= Cais de expedicdo de frescos;

= Cais de expedicdo de produto embalado.

10. Sanitarios e vestiarios onde é efetuado o fardamento dos colaboradores antes da
sua entrada na area de laboracdo. No circuito entre os vestiarios e a entrada na
zona de laboracgdo existem equipamentos para lavagem e desinfecdo de calgado
(figura 3) e de aventais, dotados de dgua potavel corrente, detergente e sistema

de escoamento adequado.

Figura 3 - Equipamentos para lavagem e desinfe¢do de calcado.

18



11. Pavimento
O pavimento é constituido por materiais lisos, lavaveis e resistentes e possui

inclinacdo suficiente de forma a garantir o escoamento eficaz de aguas residuais para
calhas e ralos sifonados.

12. Paredes e tetos

As paredes e tetos, na sua totalidade, foram, igualmente, construidos com

materiais lisos, lavaveis, resistentes, de cor clara e ndo téxicos. Os rodapés e 0s cantos
sdo arredondados com o propdsito de evitar acumulacao de sujidade e permitir uma facil
limpeza. Os tetos foram projetados de modo a minimizar a acumulacdo de sujidade e a
condensacao.

13. Portas e janelas

As portas (figura 4) nos locais de manipulacdo de géneros alimenticios sdo lisas,
constituidas por materiais ndo absorventes, de cor branca, permitindo uma facil limpeza
e desinfecdo e possuem um oOculo de acrilico transparente.

As que comunicam diretamente com o exterior, nomeadamente as dos cais de
rececdo e expedicdo sdo isotérmicas, possuem sistema de fecho adequado e eficiente de
modo a garantir o perfeito ajuste ao pavimento e as paredes. Sdo abertas por comando
manual e possuem painel transparente, opaco. As das vias de emergéncia estdo
devidamente sinalizadas, s@o corta-fogo, abrem para o exterior e s&o munidas de barras
antipanico.

As janelas sdo compostas por redes mosquiteiras contra insetos, sendo faceis de

limpar, apresentando uma estrutura que reduz a acumulacédo de sujidade.

Figura 4 - Porta interior.
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14. Instalagdes sociais

Ao nivel das instalacbes sociais existentes, destacam-se 0s vestiarios, as
instalacOes sanitérias e o refeitorio.

Os sanitarios e vestiarios sao separados por sexo e ndo comunicam diretamente
com os locais de manipulacdo de géneros alimenticios. Estdo equipados com lavatorios,
detergente e meios de secagem higiénica, cabines de chuveiro e cacifos em nimero
suficiente. O refeitdrio possui 2 zonas: a copa, onde existem meios proprios para aquecer
a comida, e a zona de refeicdes que se encontra munida de mesas e cadeiras (figura 5).

Segundo a portaria n°53/71 de 3 de fevereiro, os estabelecimentos que empreguem
cinguenta ou mais trabalhadores e aqueles em que lhes seja permitido fazer refei¢cGes na
empresa, devem dispor de uma ou mais salas destinadas exclusivamente a refeitdrio, com
meios proprios para aquecer a comida, ndo podendo este estar em contacto direto com os

locais de trabalho, instalagdes sanitarias ou locais insalubres.

Figura 5 - Refeitorio com vista para a copa e sala de refei¢des.

15. lluminagéo e ventilagio

A iluminacdo, natural ou artificial, € assegurada nas diferentes areas do
estabelecimento, incluindo zonas de armazenagem e nas vias de circulagéo interiores. As
lampadas possuem protecdo adequada de forma a prevenir a queda de particulas em caso
de quebra.

A ventilagdo é efetuada de forma natural, sendo mecénica nos locais com
requisitos de temperatura controlada e nas situacdes onde € necessario proceder a
exaustdo de vapores e fumos, tais como a sala de abate, os fumeiros e os fornos. Deve ser
constituida por filtragem, ou seja o ar é filtrado, procurando minimizar a contaminagéao
da carne por via aérea, atraves de aerossois ou gotas de condensacdo, e de modo a existir

um maior controlo da temperatura ambiente, dos odores e da humidade. Os espacos
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devem ser construidos com vista a minimizar a entrada de possiveis contaminantes, evitar
o fluxo de ar de zonas contaminadas para as zonas limpas, por forma a que haja um facil
acesso quer para manutencgéo e/ou limpeza.

16. Instalacéo elétrica e sinalizacdo de seguranca

As instalagBes elétricas cumprem com os requisitos especificos definidos na
legislagdo aplicavel e encontram-se em locais de facil acesso e devidamente sinalizados.

Em todo o estabelecimento estd disposta sinalética de seguranga, nomeadamente a

indicacdo de saidas de emergéncia, a sinalizacdo de seguranca e de adverténcia de perigo

Quadro
eléctrico

(figura 6).

Figura 6 - Sinalizacdo de adverténcia de perigo em quadro elétrico.

B. Referenciais implementados

A Fresbeira, no ambito dos processos de certificacdo, € detentora de certificacdo
na “British Retail Consortium” (BRC), da norma I1SO 22000 e do referencial da “IFS
Food Standard”, tendo como foco a seguranca alimentar na qualidade dos produtos, no
processamento alimentar e embalagem dos mesmaos, garantido ao seu cliente um sistema
de gestdo de seguranca alimentar com capacidade de fornecer produtos seguros, em
conformidade com os requisitos legais e regulamentares.

A BRC Food, certificacdo desenvolvida no &mbito do “British Retail Consortium”
(BRC), consiste num referencial internacional no &mbito da certificacdo, sendo uma peca
essencial em diversos mercados de exportacdo, conferindo a garantia de qualidade,
seguranca e responsabilidade alimentares. A norma BRC exige elevados niveis de
conformidade, sendo atribuida no &mbito de um programa de certificagdo amplo, que
inclui o planeamento da seguranca alimentar e o controlo de instalacdes e dos processos.

O referencial BRC € reconhecido pela Global Food Safety Initiative (GFSI) e visa
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harmonizar as normas internacionais de seguranca alimentar, sendo reconhecido pelos
maiores retalhistas e produtores da &rea alimentar do mundo.

A possibilidade de implementar um sistema de gestdo de seguranca alimentar
baseado na ISO 22000, significa uma enorme vantagem competitiva e possibilita a
abertura de novos mercados. Desde fevereiro de 2017 que a Fresbeira se tornou uma
empresa certificada pela norma ISO 22000. Uma organizacao certificada por esta norma
demonstra a0 mercado que tem um sistema de gestdo de seguranca alimentar com
capacidade de fornecer produtos seguros ou que resultem em produtos seguros, para o
consumidor, quando usados segundo a utilizacdo prevista, em conformidade com
requisitos legais e regulamentares, bem como os dos clientes, relacionados com a
seguranca alimentar.

A empresa detém, ainda, a “IFS Food Standard”, uma certificacdo da GFSI
(Global Food Safety Initiative) que audita processos produtivos no &mbito da producao
de alimentos, tendo como foco a seguranca alimentar, a qualidade dos produtos, o
processamento alimentar e a embalagem. Esta certificacdo, cujo referencial é de grande
importancia no comércio internacional de produtos alimentares, constitui uma peca
estratégica no ambito do processo de internacionalizacdo da empresa.

E de salientar que esta empresa viu renovado, pelo quinto ano consecutivo, 0
estatuto de PME Lider atribuido pelo IAPMEI - Instituto de Apoio as Pequenas e Médias

Empresas e a Inovacao.

C. Servigos e produtos

A empresa apresenta uma linha completa de producdo, desde o abate, a
transformacdo e comercializagdo de carne verde/fresca de suino adulto, suino jovem e
pequenos ruminantes (ovinos e caprinos).

Os produtos fabricados podem-se dividir em: pré-cozinhados, charcutaria, frescos
e congelados (tabela 1). Devido ao volume de produtos congelados, a empresa dispde de
servigos externos (empresa de armazenamento de congelados) de modo a produzir mais

produto congelado para exportacao.
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Tabela 1 - Produtos produzidos na empresa Fresbeira-Industria de Carnes Lda.

Pré-cozinhados Charcutaria Frescos Congelados

Bucho recheado

Chanfana assada

Bochechas de
porco a serrana

Lombo recheado a
pastor

1.3. Atividades desenvolvidas no periodo de estagio

Chourigo mouro

Chourigo argola

Chourigo regional
picante

Chourico regional das
beiras

Chourico regional de
vinho

Chouricao

Chourigo corrente
Salpicdo das beiras
Farinheira

Morcela doce
Morcela de sangue
Finitos

Negritos

Linguica

Enrolado de cachaco
fumado

Lombo de porco
fumado

Salsicha fresca
Salsicha crioula
Salsicha crioula
picante

Bacon

Carne de suino
desmanchada
Leitdo aos
quartos com
molho
Carcacas
inteiras de suino
adulto, suino
jovem, ovinos e
caprinos
Panados

Leitdo inteiro

Orelhas

Buchos

Maéscaras
Escalopes

Bifanas

Ao longo dos seis meses de estagio profissionalizante, que decorreu entre 12 de

abril e 12 de outubro, foram diversas as atividades desenvolvidas na empresa Fresbeira-

Industria de Carnes, Lda. Foi proporcionada a oportunidade de acompanhamento diario

ao lado da Engenheira responsavel pelo Departamento de Qualidade, realizando as

atividades gestdo e controlo na empresa, de modo a assegurar a qualidade e a seguranca

alimentar de todos os géneros alimenticios produzidos. Dentro da “correria” diaria, foram
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executadas algumas tarefas, diretamente ligados ao tema principal deste relatorio - a

contaminacéo cruzada, tais como:

Verificacdo dos procedimentos de boas praticas de higiene, nos diversos
requisitos de um matadouro, como: verificagdo das instalagdes e equipamentos
do matadouro, higiene pessoal, controlo de pragas, controlo da &gua, controlo de
materiais estranhos, controlo da temperatura, controlo analitico, gestdo de
residuos e rececdo de materias.

Controlo de cloro;

A anélise de cloro livre € um controlo interno ao tratamento da agua potavel, este

controlo esté inserido no “ponto 3.1.1. Gestdo de controlo da agua”.

O controlo é realizado todos os dias no periodo da manhg, existindo um plano de

controlo de cloro anual, que define quais 0s equipamentos a serem testados diariamente.

O procedimento de analise de cloro livre, tem as seguintes etapas:

Ligar o equipamento de medicdo de cloro, designado por checker (figura 7);

Figura 7 - Checker de medic&o de cloro livre.

Encher um cuvete com 10 mL de amostra ndo reagente e medir, sendo esta a
amostra branco, terd de dar um valor de 0.00 de modo a podermos calibrar o
instrumento de medicdo;

De seguida, enche-se outra cuvete com 10 mL de dgua com reagente H1701-0,
agitando-se durante 20 segundos, mede-se novamente, obtendo-se a concentracéo
de cloro livre em ppm;

Repete-se 0 processo 3 vezes.

Os valores conformes deverdo estar compreendidos entre 0,2-0,6 ppm, apresentando uma

coloragéo arroxeada.

Verificacdo das operagdes de abate;

Inserido no ponto “3.1.3. Controlo das operag¢des de abate”.
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iv.  Etiquetas de rastreabilidade de sangue liquido

A marcacdo dos animais que saem do atordoamento para a insensibilizacdo, sdo

agrupados em lotes sequenciais de 10 animais, como podemaos verificar na tabela 2.

Tabela 2 - Lotes parciais e respetivas ordens de abate.

Lote parcial Ordem de | Lote parcial Ordem de Lote parcial Ordem de
sangue abate sangue abate sangue abate

1 lal0
2 11a20
3 21a30
4 31a40
5 41 a50
6 51a60
7 61a70
8 71a80
9 81a90
10 91 a 100
11 101 a110
12 111a120
13 121 a130
14 131 a140
15 141 a 150

18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

151 a 160
161a170
171 a 180
181 a 190
191 a 200
201a210
2112220
2212230
231 a240
241 a 250
251 a 260
261a270
271 a280
281 a290
291 a 300

33
34
35
36
37
38
39
40
40
42
43
44
45

301a310
311a320
321a330
331a340
341 a 350
351 a 360
361 a370
371a380
381 a390
391 a 400
401 a 410
411 a 420
421 a430
431 a 440
441 a 450

No ato do sangramento dos animais, 0 sangue é armazenado em lotes de 10

animais num vasilhame de plastico, sendo identificado com uma etiqueta (figura 8),

realizada e disponibilizada pelo DQS, que inclui o nimero de lote de animais e a data.

De seguida, higieniza-se o equipamento utilizado (faca, mangueira, depoésitos e

vasilhame). O sangue armazenado nos vasilhames devidamente identificados até que as

respetivas carcacas sejam aprovadas na inspecdo post-mortem. Se as carcacas forem

aprovadas, 0 sangue segue para o tanque de sangue liquido, caso a carcaca seja rejeitada

0 sangue é despejado na calha da sangria. Se a carcaca for suspeita o vasilhame fica

reservado até que se obtenha o resultado final.

FRESBEIRA

PT C-88 CE

SANGUE PARA CONSUMO HUMANO

LOTE: 101121

DATA: 10/11/2021

LOTE PARCIAL: L*ﬂ N° ANIMAIS:

Figura 8 - Etiqueta de identificacdo dos lotes de sangue.
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v.  Verificagcdo de temperaturas na sala de desmancha e expedicéo;

A verificacdo de temperaturas das carcacas, tanto na sala de desmancha como na
expedicdo, é realizada duas vezes ao dia.

Inserido no ponto “3.1.13. Gestao da cadeia de frio”.

vi.  Gestdo de alergénios na salsicharia;

Inserido no ponto “3.2.3. Gestdo de alergénios”.
vii.  Execucdo da andlise a Trichinella spiralis;

Inserido no ponto “3.1.5. Controlo a Trichinella spiralis”.

viii.  Acompanhamento e execuc¢ado das colheitas de controlo analitico;

Inserido no ponto “3.2.5. Controlo analitico”.

IX. Registo e arquivo das guias de subprodutos;

Inserido no ponto “3.1.12. Gestao de residuos”.

X.  Verificacdo das devolucdes dos clientes

As devolucdes dos clientes que chegam as instalagdes com o respetivo documento
sdo rececionadas e armazenadas, num local préprio, para produtos ndo conformes.
No momento de analisar os produtos devolvidos é importante verificar:

- Categoria do produto (suinos, pequenos ruminantes, preparados de carne,

produtos cozinhados, produtos congelados ou produtos de entreposto);

- As quantidades;

- Motivo da reclamacgdo (referentes ao produto, & embalagem/transporte ou

comerciais);

- Encaminhamento (incluido no circuito de venda, sujeito a analise ou subproduto

M3).

Através destes parametros, é possivel fazer uma analise das devolugdes, sendo
pertinente verificar quais os produtos frequentemente devolvidos, os produtos néo
conformes, as respetivas quantidades, os motivos de devolugdo e os clientes que
devolvem os produtos, para que posteriormente sejam identificadas as causas e origens

das devolucdes, de modo a se solucionar, de modo a ndo voltarem a ocorrer.
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xi.  Recegdo e introdugdo no sistema das matérias utilizadas na producéo;

As encomendas de equipamentos de protecdo individual, de produtos e utensilios
de higienizacéo, de matérias subsidiarias, embalagens de cartéo e plastico, séo realizadas
pelo departamento de qualidade séo rececionadas por um dos membros. No ato da
rececdo, sdo verificados parametros como a quantidade, a validade, o lote, o preco e o
estado de conformidade ou ndo conformidade, relativamente a higiene, estado da
embalagem e rotulagem. De seguida, 0os materiais e as matérias subsidiarias sdo
identificadas com o lote interno, constituido por ddmmaa, ou seja, dia-més-ano. Apos a
rececdo e verificacdo das encomendas, as existéncias sdo inseridas no sistema

informatico, para que estas entrem em stock e possam ser utilizadas na producao.

xii.  Controlo dos registos de higienizacéo das diferentes sec¢des da empresa;

Os registos de higienizacdo, como ira ser abordado no ponto “3.1.7. Planos de
higienizagdo”, sd0 registos Unicos, elaborados através de uma andlise de perigos para cada
seccdo, de modo a garantir uma eficaz higienizagdo. Cada registo inclui os dias Uteis

mensais, sendo necessario conferir a higienizacdo nas seccdes e a validacdo dos mesmaos.

xiii. ~ Controlo do processo térmico da estufa nos produtos da salsicharia;

Inserido no ponto “3.1.15. Gestdo de controlo do processo térmico da estufa

elétrica”.
xiv.  Formac0es aos colaboradores

A formagéo adequada de pessoal competente tem uma importancia fundamental
na producdo de carne e produtos a base de carne, seguros e adequados para 0 consumo
humano (FAO, 2005).

A formacgdo em higiene alimentar € muito importante e essencial para todos os
operadores que estejam em contacto, direto ou indireto, com os géneros alimenticios. O
Regulamento (CE) n°852/2004 de 29 de abril de 2004, estabelece que todos os operadores
das empresas do setor alimentar que manuseiam os alimentos sejam supervisionados e
disponham, em matéria de higiene de géneros alimenticios, de instrugdes de trabalho e
formacdo adequada para o desempenho de cada funcéo. Isto €, este regulamento institui
a obrigatoriedade de formacdo em higiene alimentar a todos os manipuladores de
alimentos (Palma, 2010 ; Ribeiro, 2017).
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A empresa deve assegurar que os trabalhadores recebem formacdo sobre as
fungdes a desempenhar, sobre seguranca alimentar e sobre as boas préaticas de higiene
pessoal e de fabrico (Palma, 2010) .

Para um melhor gerenciamento deste tema, € realizado, pelo departamento de
qualidade, um plano de formacdo anual, onde constam as formacdes planeadas
mensalmente para cada ano.

Estas podem ser de cariz planeado ou ndo planeado. As primeiras sao as formagdes
que contemplam o plano de formacdo, decorrendo de forma continua, definida
anualmente no “PL20.01 - Plano de formag&o”, ocorrem em sala e/ou no posto de
trabalho. Para a definicdo anual do plano de formacdo é tido em consideragdo o
levantamento das necessidades de formacgdo, com consulta aos trabalhadores e eventuais
dados relevantes de reclamaces, ndo conformidades e ocorréncias.

As formagdes ndo planeadas sdo aquelas que sdo necessérias, e que derivam de
algum acontecimento, como é o caso da entrada de novos colaboradores, fazendo-se a
formacéo de acolhimento, no &mbito do processo de gestdo de recursos humanos, sendo
ministrada formacao inicial, prévia a admissdo. Esta consiste, essencialmente, em dar a
conhecer ao recém colaborador o manual do colaborador, o qual define direitos, deveres,
a estrutura interna da organizacéo, as regras de conduta e de higiene a observar durante o
desenvolvimento das suas tarefas. Um outro exemplo, ocorre quando existem resultados
insatisfatdrios nas analises de controlo analitico estando ligados aos operadores ou sendo
resultado de algum procedimento mal-executado.

No ato da formacdo, é realizado um registo de formacdo, onde consta o tema, 0s
objetivos, os intervenientes, o formador, a carga horéria, a data, a assinatura do formador
e do formando e a avaliagdo deste apOs a formacdo lecionada. A avaliacdo € parte
integrante da formacdo, onde é possivel verificar se os objetivos foram cumpridos durante
a acdo ministrada. Um responsavel do departamento da qualidade devera estabelecer um
plano de avaliacéo da eficacia das a¢6es de formacéo, que devem ser revistas e atualizadas
periodicamente, sendo as mesmas registadas, assim como a necessidade de novas ac0es

de formacdo (Palma, 2010).
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2. Andlise de contexto

2.1. Consumo de carne e produtos a base de carne

A sociedade portuguesa e 0S povos europeus comecaram, desde muito cedo, a
alimentar-se em funcdo do que o mar e a terra lhes dava e em redor dos conhecimentos
que iam adquirindo com o passar dos séculos (Graca, 2020).

Na época pré-agricultura, os povos deslocavam-se de terra em terra, sustentando-
se apenas através da caca de animais selvagens e plantas silvestres, com a aquisicao de
novos conhecimentos iniciaram-se as atividades agricolas, ha cerca de 12 000 anos,
tornando-se assim o Homem sedentario, passando a domesticar animais tornando-se
pastor e/ou agricultor. Contudo, herdamos dos nossos antepassados carateristicas
fisioldgicas e bioquimicas, onde predominava uma dieta com elevado consumo de carne,
rica em proteina animal, gordura, vitaminas e minerais (Alfaiate & Sol, 2020).

A proteina animal fornece aminoacidos essenciais ao corpo humano. As vitaminas
sdo nutrientes indispensaveis, que 0 organismo ndo sintetiza, pelo que ha necessidade de
assegurar a sua ingestdo atravées da alimentacdo. O consumo de carne fornece vitaminas
muito importantes quer na reacdo de producdo de energia para as células, quer na
participacdo de formacao de glébulos vermelhos, no funcionamento do sistema nervoso,
no metabolismo dos acucares, gordura e proteinas, entre outros. A carne é uma
componente essencial para uma alimentacdo saudavel, quando a sua qualidade é
comprovada e o seu consumo se der de forma a reduzir riscos de doengas, sendo que, a
roda dos alimentos Portuguesa e a piramide da dieta Mediterranica ensinam métodos de
alimentacdo saudavel através de dietas que incluem carne (Alfaiate & Sol, 2020).

O relatério de perspetivas agricolas da Unido Europeia para 2020-2030, publicado
pela Comissdo Europeia, antecipa que as metas de sustentabilidade e as mudancgas nos
habitos dos consumidores irdo afetar os mercados da industria da carne na préxima
década. Prevé-se que a preocupacdo com a sustentabilidade levara os mercados de carne
da Unido Europeia a um menor consumo per capita, bem como a sistemas de producgéo
mais eficientes, com menos animais e menores exportacdes de animais vivos. O consumo
de carne per capita na UE, diminuira cerca de 1,1 kg, atingindo os 67,6 kg em 2030.
Estima-se que a producdo da carne de suino, na Unido Europeia, decrescerd em 1 milh&o
de toneladas (- 4.6%) entre 2020 e 2030 (Grande Consumo, 2020).

O impacto da peste suina africana nos mercados da carne sera mitigado e, em

2030, a quantidade de carne suina exportada para a china diminuira. Contudo, a UE
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continuara a ser o fornecedor lider de carne suina no mercado mundial. No entanto, a
produgdo e consumo de carne de ovino e caprino na UE devera permanecer constante,
mesmo as exportacdes continuardo baixas, sendo que a Australia e a Nova Zelandia
manterdo a sua lideranca no mercado mundial, nesta espécie (Grande Consumo, 2020).
Cada habitante em Portugal consumiu, em média, 115 kg de carne no ano 2020.
A figura 9, com dados retirados do Instituto Nacional de Estatistica (INE), demonstra
que o consumo de carne teve um aumento significativo entre 2016 e 2019, porém obteve
um decréscimo no ultimo ano, o que pode estar ligado a crise pandémica que

atravessamos atualmente, o coronavirus (COVID-19).

Consumo humano de carne per capita (kg/hab.)
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Figura 9 - Gréfico do consumo humano de carne per capita (kg/hab.) nos Gltimos cinco anos. Fonte:
(INE, 2021)

Relativamente ao consumo de carne de suino, miudezas, ovinos e caprinos,
analisando o grafico abaixo, podemos verificar que houve um crescimento no consumo
destes quatro géneros alimentares, sendo que no ano 2020, houve uma diminuigdo. Na
figura 10, € possivel verificar que o consumo per capita de carne de suino passou a ser
41,4 kg, anualmente. Desde 2016, que ndo se verificavam valores tdo baixos no seu

consumao.
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Figura 10 - Grafico do consumo humano de carne per capita (kg/hab.) por categoria. Fonte: (INE, 2021)

2.2. Qualidade e seguranca alimentar

Nos ultimos anos, os consumidores tornaram-se mais conscientes e interessados
sobre a importancia da qualidade e seguranca alimentar, quer do produto final quer de
toda a cadeia de producdo. Ndo sdo apenas 0s consumidores que lutam por estes
requisitos, também as empresas procuram ter mais rigor nos processos, para garantir a
maxima satisfacdo, confianca e seguranca por parte do consumidor final.

A qualidade alimentar inclui todas as propriedades fisico-quimicas e a flora
microbioldgica, considerando sempre a seguranga como um pré-requisito. A indastria de
produtos alimentares enfrenta, atualmente, desafios ao nivel da producéo de alimentos de
qualidade com margens reduzidas e a criagdo de produtos inovadores para uma ampla
variedade de clientes exigentes, assegurando o cumprimento de questdes legais cada vez
mais rigorosas (Ferreira, 2015).

Os microrganismos encontram na maioria dos alimentos um excelente meio para
se desenvolverem, levando a sua contaminagdo. Os alimentos também podem ser um
veiculo de transmissdo de doencas, pelo que a prevencdo e o controlo, quer de
microrganismos patogénicos quer de microrganismos de deterioragdo, sdo aspetos de
maxima importancia a considerar. Uma parte significativa das contaminagdes dos
alimentos provém do desrespeito pelo uso de boas préaticas de higiene, por parte dos
manipuladores. Este ato pode gerar graves complicacfes na satde do consumidor final
(Baptista & Linhares, 2005).
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Numa cadeia alimentar, todos os intervenientes tém de ser conscientes dos riscos
e da importancia que tém em todo o processo, tendo a no¢do que sdo responsaveis por
assegurar a seguranca dos produtos alimentares, independentemente dos trabalhos que
desenvolvam. E essencial que os operadores das industrias alimentares tenham presente
a importéncia dos alimentos na salde dos consumidores e 0s perigos que podem
representar quando ndo sdo devidamente manipulados ao longo da cadeia; os perigos
associados a produtos alimentares e as suas origens; a importancia das boas praticas como
medidas preventivas na possibilidade de ocorrerem perigos e a importancia dos
equipamentos na conservacao de alimentos (Baptista, Gaspar, & Oliveira, 2006).

O facto de se terem desenvolvido novas técnicas de producdo, preparacdo,
distribuicdo e fornecimento de géneros alimenticios, associados a novas formas de estar
e a novos habitos de consumo, gerou o aparecimento de novos perigos e aqueles que ja
existiam tornaram-se mais resistentes (Ribeiro, 2017).

A implementagdo de um sistema de gestdo de seguranca alimentar integra duas
fases: a implementacdo de um programa de pré-requisitos e a aplicagdo dos principios
HACCP. O programa de pré-requisitos assegura as condi¢cdes operacionais e ambientais
basicas necessarias para a producdo de alimentos indcuos. Constituem um conjunto de
procedimentos desenvolvidos com o objetivo de criar e manter as condi¢Oes de higiene e
salubridade durante a producdo. Na Fresbeira, os pré-requisitos adotados passam pelas
condicdes da infraestrutura, fornecimento da agua, requisitos de higiene pessoal €, ao
nivel das instalacGes, pela manutencdo preventiva, pelo controlo de fornecedores, entre
outros (Palma, 2010).

Um dos sistemas de seguranca alimentar que deve ser um requisito nas industrias
alimentares é o sistema Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP), que
constitui, atualmente, a referéncia internacionalmente aceite na implementacdo de
sistemas de seguranca alimentar, identificando os perigos de origem fisica, quimica e
bioldgica, assim como as medidas preventivas para o controlo em toda a cadeia alimentar
(Palma, 2010).

Os Sistemas de Gestédo de Qualidade e Seguranga Alimentar sdo essenciais no
processo de garantia de qualidade e seguranca alimentar, o que levou ao desenvolvimento
de varios referenciais como “Featured Standards” (IFS), da “British Retail Consortium”
(BRC) e da norma NP EN ISO 22000, alicercados na metodologia HACCP. Os
referenciais da IFS e da BRC baseiam-se nos mesmos principios e tém como objetivo

comum a avaliacdo de empresas fornecedoras de retalhistas. Comparando estes dois

32



referenciais, conclui-se que embora haja algumas diferencas entre os requisitos de ambos,
também existe muita semelhanga visto que ambos se focam na relagdo com o cliente. No
que diz respeito a comparacéo entre o referencial IFS e o NP EN ISO 22000, o primeiro
é um referencial privado que se aplica exclusivamente as empresas que tém no seu
processo produtivo o fabrico e/ou embalamento de géneros alimentares. Por seu lado, a
ISO 22000 é uma Norma Internacional que se aplica a todas as etapas da cadeia alimentar.
Existe uma grande diferenca entre ambos os requisitos, devido ao abrangente campo de
aplicacdo da NP EN I1SO 22000 (Machado, 2016).

2.3.  Contaminacéo cruzada

As doencas de origem alimentar, provocadas por microrganismos, sdo, cada vez
mais, uma preocupacdo mundial de salde publica. Quando existem falhas na cadeia de
producdo, no transporte e na manipulacdo de forma incorreta, gerando contaminacéo
cruzada em produtos alimentares é colocada em risco a saude do consumidor final. A
contaminagdo cruzada consiste na transferéncia de substancias ou microrganismos
prejudiciais a salde, existentes em algo contaminado, para um alimento ndo contaminado
ou pronto a consumir (Baptista & Linhares, 2005).

A contaminagdo cruzada ndo ocorre apenas através de incorretas praticas de
manipulacdo. Existem diversas fontes de origem, tais como os manipuladores (através do
fardamento, maos, salpicos de saliva e espirros), as superficies/utensilios (incorreta
higienizacdo), os alimentos contaminados (numa fase de descongelacdo, numa camara de
refrigeracdo, o produto pode nédo estar devidamente embalado ocorrendo a libertacdo de
residuos entrando em contacto com produtos ja confecionados), as pragas e 0s residuos
(Guerra, 2015).

Cada tipo de contaminante surge e manifesta-se de maneira diferente, sendo
preciso detetéd-lo e elimina-lo. A implementacdo do HACCP, o cumprimento das normas
e a aplicacdo de Cddigos de Boas Praticas, quer de higienizacdo e/ou fabrico, sdo um

modo de prevenir uma possivel contaminagdo na industria alimentar (Guerra, 2015).
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2.3.1. Prevengéo da contaminagao cruzada

A prevencdo de situacGes que possibilitem a contaminagdo cruzada é tida em

consideracdo ao longo de todos os processos produtivos na empresa, sendo que:

a)

b)

d)

f)

O layout da industria foi concebido de modo que haja separagdo entre as zonas
suja e limpa. Ao nivel do abate, a zona onde decorrem as operacfes que vao da
insensibilizacdo a evisceracdo € convenientemente separada no espaco. Do
mesmo modo, é feita a separagdo fisica da triparia ou, a um nivel macro, a
separacdo da nave de abate da expedicdo, desmancha e salsicharia;

Existem equipamentos de controlo de pragas junto a cada uma das saidas;

O acesso de vasilhame sujo é efetuado pela zona suja, sendo, depois de
devidamente higienizado conduzido a salas de armazenamento existentes na zona
limpa da unidade;

Os subprodutos e residuos gerados, de acordo com a sua natureza, Sdo
convenientemente classificados e separados. Os subprodutos de origem animal
sdo armazenados em refrigeracdo ou em silos préprios até a sua recolha. Os
restantes residuos gerados, atendendo a possibilidade de reutilizar/reciclar, sdo
separados e armazenados. Residuos ndo passiveis de reciclagem sdo colocados
em contentores proprios, constituindo responsabilidade dos servigos
municipalizados a sua recolha e encaminhamento devidos. Os residuos passiveis
de reciclagem sdo separados e recolhidos por empresas especializadas;

O fardamento dos colaboradores € diariamente higienizado nas instalacbes da
empresa e, atendendo as boas praticas de higiene, € substituido nas mudancas de
trabalho;

Procede-se a higienizacdo diaria das instalacdes e equipamentos.

2.4. RASFF

O Rapid Alert System for Food and Feed (RASFF) é um sistema de alerta, onde

o0s Estados-Membros, os paises da EEA-EFTA e a Comisséo partilham informagdes sobre

géneros alimenticios e alimentos para animais que possam representar riscos e possiveis

danos para a saude dos consumidores. A Comissao é responsavel pela gestdo da rede de

informag&o. Em Portugal, a Direcdo Geral de Alimentacéo e Veterinaria (DGAV) recebe

as notificacdes procedendo de imediato a elaboracdo de “Ordens de OperacBes”, com

vista a retirada dos produtos em questéo do circuito comercial (ASAE, 2016).
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Verificado o relatorio publicado, referente ao ano de 2020, a categoria de produto
mais notificada foram as “frutas e legumes”, devido a contaminagdo por pesticidas
provenientes da Turquia, estando em segundo lugar os produtos dietéticos e o0s
suplementos e, em terceiro lugar a carne e os produtos a base de carne.

Em 2020, foram registadas 3 862 notificagdes (figura 11) através do RASFF, das
quais 1430 foram classificadas como alerta, 572 como informagdes para
acompanhamento, 791 como informacao para atencao, 1056 rejeicGes na fronteira e 13
como notificacdo de noticias.

Em comparagdo com o ano de 2019, o numero de notificagcbes de alerta, que
implicam uma série de riscos para a satde do consumidor, aumentou 22%. Este aumento
é significativo pelo sexto ano consecutivo, verificando-se um declinio acentuado nas
notificacdes de rejeicdes na fronteira, refletindo o impacto que a pandemia COVID-19

teve no comércio global (RASFF, 2021).

RASFF notifications by notification basis
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Figura 11 - Categorias de notificacbes provenientes do RASFF. Fonte: (RASFF, 2021)

Segundo (RASFF, 2021), as notificacBes, em relacdo aos perigos fisicos, quimicos
e microbiol6gicos na carne ou produtos a base de carne, foram os seguintes:

= Perigos Microbioldgicos
- Foram recebidas 788 notificag0es de contaminagdo de microrganismos
patogénicos em alimentos de origem animal,
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- 31 notificagdes de contaminacdo por Listeria monocytogenes;
- 19 notificagdes de contaminacao por Escherichia coli;
- 1 notificagdo por embalagem com defeitos;

- 9 notificagdes por controlos insuficientes.

= Perigos Quimicos
Foram notificados 123 casos de contaminagdo de materiais que entraram em

contacto com alimentos, contaminando-os, sendo que a maioria destes foi através das

migracdes de produtos quimicos de materiais de contacto alimentar para os alimentos.

- 1 notificacdo por contaminacéo de residuos de pesticidas;
- 10 notificagbes por contaminacdo de residuos de medicamentos

veterinarios.
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3. Perigos alimentares

O conceito de perigo alimentar, segundo o Codex Alimentarius, define-se como
qualquer propriedade biologica, fisica ou quimica que possa tornar um alimento
prejudicial, ou seja, ndo seguro para o consumo humano, podendo causar efeitos adversos
na salde. Contudo, este conceito pode ter diversas designacdes, variando de autor para
autor como poderemos verificar a seguir. Segundo a International Commission on
Microbiological Specifications for Foods (ICMSF), é designado por perigo qualquer
contaminagdo ou crescimento inaceitavel, ou sobrevivéncia de bactérias em alimentos
que possam afetar a sua inocuidade e qualidade, a produgéo ou persisténcia de substancias
como toxinas, enzimas ou produtos resultantes do metabolismo microbiano em alimentos
(Baptista & Venancio, 2003 ; FAO, 2011).

De acordo com a sua natureza, 0s perigos alimentares podem ser agrupados em

trés categorias: biologicos, quimicos e fisicos.

3.1. Perigos microbiologicos

Estima-se que cerca de 90% das doengas transmitidas por alimentos sejam
provocados por microrganismos, que se podem encontrar na generalidade dos alimentos
(ASAE, 2021).

O perigo microbioldgico é o perigo que apresenta maior risco a inocuidade do
produto. Neste perigo inserem-se as bactérias, os virus, as parasitas patogénicas e 0s
fungos (Baptista & Venancio, 2003).

A contaminacao deste tipo de perigo ocorre, geralmente, através de uma série de
mecanismos, incluindo a transferéncia de microrganismos de uma comida para a outra,
quer por contacto direto ou indireto dos manipuladores de alimentos, quer por contacto
com superficies, equipamentos de limpeza, salpicos ou particulas transportadas pelo ar
(FAO, 2011).

Na verdade, a maioria destes perigos sdo associados & manipulacéo de alimentos
por parte dos operadores e/ou manipulacdo de produtos crus contaminados, que s&o
usados como matérias-primas pelos mesmos, ou em utilizacbes erradas durante as
metodologias nas Ultimas etapas de confecdo ou distribuicdo. A maioria destes
microrganismos sdo controlados se houver rigor nas verificagfes a nivel de processos

térmicos, de boas préaticas de manipulacdo e de armazenamento, boas préaticas de higiene
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e de fabrico, controlo de tempo e temperatura dos processos e condi¢des de acesso a zonas
de alto risco restritas (Baptista & Venancio, 2003).

3.1.1. Gestdo de controlo da dgua

A é4gua é um recurso natural essencial, utilizado no dia-a-dia das industrias,
principalmente na industria alimentar. No entanto, constitui uma das principais fontes de
contaminacdo no fabrico de géneros alimentares, sendo utilizada como ingrediente ou
como um resultado do processo industrial (Mérieux NutriSciences, 2021).

Estd presente em praticamente todas as etapas no matadouro, comecando na
limpeza dos animais quando chegam a abegoaria, de seguida na higienizacdo dos mesmos
ao longo da linha de abate, na salsicharia, nos cozinhados, na transformacao e, por fim,
na limpeza de todas as sec¢des do matadouro. Sendo este um bem que esta em contacto
direto com os alimentos, € muito importante manter a sua salubridade.

Num matadouro ha um grande consumo de &gua, para o normal funcionamento
do estabelecimento, sendo necessario garantir um abastecimento regular de agua potavel,
sendo necessaria a existéncia de estruturas de captacdo, armazenamento e tratamento de
aguas, bem como a existéncia de uma central térmica que providencie agua quente e a
vapor em quantidades suficientes aos processamentos. No estabelecimento € obrigatoria
a presenca de agua potavel, fria e quente, sendo esta utilizada nas distintas seccdes de
producdo na empresa, tais como no processamento, no manuseamento, no embalamento,
no armazenamento, nas instalacdes sanitarias e nas operacdes de higienizacdo (Palma,
2010).

A agua que é usada em processos produtivos e nas lavagens tem de respeitar 0s
requisitos minimos para a agua destinada a consumo humano, estabelecidos no Decreto
de lei n® 306/2007 de 27 de agosto de 2007. O Decreto-lei n°92/2010, de 26 de julho de
2010, tendo como principal objetivo proteger a saide humana dos efeitos nocivos
provocados por contaminantes, assegurando que a agua se encontra salubre, limpa e com
uma composicgéo equilibrada (Silva, 2016 ; Oliveira, 2018).

A Fresbeira dispde de uma rede de &gua potavel que garante o correto
abastecimento da unidade e cuja manutencdo é responsabilidade do Departamento de

Manutencdo e Ambiente.
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A 4gua de abastecimento utilizada nas instalagdes tem duas origens: dos servigos
municipais da Camara Municipal de Vila Nova de Poiares e de um furo localizado no
perimetro interno da empresa.

No que diz respeito a agua de abastecimento fornecida pelos servigos municipais,
esta é sujeita ao controlo legalmente previsto sendo os resultados publicados em edital e
na sua pagina online. S&o arquivadas copias dos editais emitidos, no servidor da Fresbeira.

A &agua de abastecimento de origem interna € utilizada em dois sistemas
independentes, ap6s a captacdo é armazenada e tratada em 2 fases. O processo de
tratamento divide-se em tratamento primario, onde a dgua é sujeita a um processo de
desinfecgdo, e tratamento secundério, onde ird ocorrer uma filtragdo, desferrizacéo e, por
fim, novamente uma desinfecdo. Estas etapas irdo conferir os requisitos legais de
potabilidade exigidos. De forma a proteger a salubridade do processo, esta agua passa por
tratamentos quimicos e fisicos.

Contudo, sdo realizadas analises a agua de modo a averiguar se 0s parametros
quimicos e microbioldgicos estdo de acordo com os valores legalmente estipulados, sendo
realizadas analises internas e externas a agua (Oliveira, 2018). A instituicdo € responsavel
por ceder todos os resultados das analises da gua sempre que forem pedidos.

Internamente, sdo realizadas andlises ao cloro livre e, quinzenalmente, sdo
realizadas analises ao manganés, ferro e dureza. Diariamente, € monitorizado o
desinfetante residual livre, atendendo ao plano de controlo de cloro, no qual sdo definidos
0s pontos de colheita distribuidos pelas diversas sec¢des da unidade (figura 12), sendo

registado no modelo “Controlo de cloro”.

Figura 12 - Torneira numerada para identificagdo no Plano de controlo de cloro.

Relativamente as analises externas, presentes no plano anual de controlo analitico,

estas sdo realizadas na medicdo de producdo e higienizacdo (bimestral/bianual), no
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sistema de arrefecimento (semestral) e nas &guas sanitarias (anual). S& medidos os
seguintes parametros: alcalinidade total, bicarbonatos, célcio, dureza total, temperatura,
turvacdo, ferro, pH, indice de saturacdo (Langelier) e estabilidade (Riznar), potencial
redox, prata, Legionella, contagem de colonias aerdbias a 22°C e 36°C, manganés entre
outros.

A utilizagdo da &gua na unidade é otimizada pela aplicagdo de técnicas, tais como
a aplicacdo de redutores de caudal nas mangueiras, o controlo da utilizacdo de vapor,
entre outras.

As aguas residuais resultantes dos diferentes processos produtivos e da
higienizacdo sdo drenadas pelas calhas de 4guas desenhadas no pavimento e conduzidas
para a prée-ETAR da empresa, onde sdo tratadas por forma a poderem ser encaminhadas
para os coletores municipais. A eficacia dos tratamentos aplicados é monitorizada pelo

Departamento de Manutencdo e Ambiente, de acordo com a legislagdo em vigor.

Figura 13 - Caleiras de aguas residuais.

3.1.2. Circuitos sanitarios

O projeto inicial de uma industria de alimentos deve permitir um bom acesso para
uma eficaz limpeza e manutencao dos equipamentos. O layout das instalacdes e o fluxo
das operacbes, o circuito dos operadores e material dentro da fabrica, devem ser
projetados de modo a minimizar ou evitar a contaminagéo cruzada. Ao nivel do controlo
de higiene, as diferentes areas de producdo devem ser separadas de forma a minimizar a
contaminacao cruzada, sendo possivel fazé-lo através de: separacdo fisica (paredes), e/ou
localizacdo, fluxo de trafego, fluxo de ar, separacdo de tempo e através de limpeza e
desinfecdo adequadas ao processo que esta a decorrer (FAO, 2011).

O cais de rece¢do de animais vivos e a saida de carcacas refrigeradas e produtos

elaborados a base de carne devem situar-se em cais/zonas opostas, para que o fluxo da
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producdo ocorra sempre das zonas limpas para as zonas sujas. Devem existir zonas
especificas para a rececdo de matérias-primas, para 0 armazenamento de materiais e
embalagens, para os produtos de limpeza, para a lavagem de equipamentos e de utensilios,
para a producdo, para o armazenamento do produto final e para a sua expedicdo, bem
como para 0s sanitarios, vestiarios, escritdrios, zonas sociais, zonas de armazenamento
temporéario de residuos, entre outros, minimizando-se, assim, 0 contacto e posterior
origem de contaminacdo cruzada (FAO, 2011).

Nas instalacdes deverdo existir vestiarios e sanitarios para a higiene pessoal dos
colaboradores, sendo constituidos por meios de lavagem e secagem de mé&os, lavatorios
de comando ndo manual, abastecidos de &gua quente e fria, sabdo liquido germicida,
toalhetes de papel e um recipiente para o lixo. O acesso aos sanitarios deve ser feito a
partir de uma antecamara provida de lavatorios e equipamentos de desinfecao, ndo sendo
permitida a comunicacdo direta entre sanitarios e locais de manipulacdo de carne ou
produtos a base de carne (Palma, 2010).

Os circuitos sanitarios (tabela 3) sdo devidamente selecionados, de acordo com a
natureza das atividades desenvolvidas em cada uma das sec¢des e respetivas areas de
contaminacgdo. Para o bom cumprimento é necessario que os colaboradores cumpram a
circulacdo, as regras e os cuidados a adotar nas transi¢des entre zonas. Os circuitos foram
definidos de modo a assegurar/controlar a contaminagdo cruzada que pode ser gerada

através do deslocamento indevido por parte dos operadores.

41



Tabela 3 - Classificacdo das zonas quanto ao nivel de contaminacao.

Nivel de 5 Fardamento
. Areas afetas Fardamento . p
contaminacéo impermeével
| Limpa - fria Sala de processamento AZUL Branco com
(Transformados)  térmico e sala de tecido
embalagem de produto
acabado
1 Limpa—quente  Salsicharia Branco com
(Transformados) tecido
11 Limpa - fria Expedicdo, sala de BRANCO/ Branco com
(Frescos) desmancha, salas de VERDE / tecido
embalagem produto fresco  CINZENTO
v Limpa—quente  Nave de abate, excepto BRANCO Branco PVC
zona IV
\% Social Refeitdrio, sanitérios e (parcial ou Ausente
vestiarios ausente)
Armazenagem Armazéns de plastico, Branco Ausente
cartdo e vasilhame
Vi Suja Exterior da unidade, Branco PVC Azul
abegoaria, triparia e cais de
subprodutos

O acesso as diferentes zonas é condicionado em funcéo da passagem pela sala de
higienizacdo, sendo que existem barreiras sanitarias a entrada de alguns locais, para que
os operadores procedam a higienizacdo. A passagem entre as diferentes areas deve ser
condicionada e evitada sempre que possivel, pelo que o circuito deve ser efetuado no

sentido do aumento de fluxo de contaminacéo.

3.1.3.  Controlo das operacgdes de abate

A produgdo primaria representa uma fonte de extrema importancia na prevengdo
de perigos associados a carne e de produtos a base de carne. Desde o inicio do processo,
a rece¢do de animais vivos, que poderdo ser portadores de inimeros perigos, devendo
existir um controlo rigoroso podendo passar, por exemplo, pela verificacdo ao nivel de
perigos microbioldgicos (E. coli O157:H7, Salmonella spp., Campylobacter spp.), ao
nivel de perigos quimicos e fisicos. A produgédo deve ser gerida de forma a reduzir o
possivel aparecimento de perigos, para que, no final do processo, a carne e 0S seus
derivados sejam seguros e adequados ao consumo humano (FAO, 2005).

A producdo primaria deve ser gerida por programas oficiais que consigam
assegurar a possibilidade de ocorréncia de diversos perigos, sendo esses controlos
assegurados pela Inspecdo Sanitaria, pelo Departamento de Qualidade e Seguranca

Alimentar, em parceria com os operadores.
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Ao nivel dos controlos assegurados pela IS, é possivel mencionar, desde:

e 0 controlo e monitorizacdo dos agentes zoondticos nas populaces de animais,
sendo a declaracdo de doencas zoonoticas presentes nos animais ou exploragoes
de carater informativo obrigatorio;

e programas oficiais para riscos quimicos e contaminantes, que incluem, o
controlo, o registo e a utilizacdo de medicamentos veterinarios e pesticidas de
forma que ndo remanescam residuos na carne em niveis que tornem o produto
perigoso para o consumo humano;

e inspegdo ante-mortem e post-mortem aos animais rececionados para abate;

e fornecimento de sistemas de monitorizagéo e vigilancia que incluem dados, sendo

a abordagem baseada no risco para o controlo destes perigos na carne.

Ao nivel de controlos assegurados pelo DQS, estes passam por:
e Formacéo de um operador responsavel pelo Bem-Estar animal;
o Verificacdo diaria das operacdes de abate das diferentes espécies (anexo 1), onde

esta incluido:

a verificacdo das temperaturas dos esterilizadores (> 82°C);
- aquantidade de animais inseridos na cdmara de CO;
- arastreabilidade dos animais;
- 0 bem-estar animal desde o encaminhamento para a
insensibilizacdo até a sangria;
- arastreabilidade do sangue utilizado para consumo humano;
- o rastreamento dos subprodutos do abate (por exemplo: peles dos
pequenos ruminantes).
e Utilizacdo do cddigo de cores, quer do vestuario, quer dos utensilios utilizados
nas diferentes tarefas;
e Correto acondicionamento e uso de vasilhames destinados aos produtos do abate,
como por exemplo, as visceras brancas e vermelhas;
e Garantia de boas praticas de higiene e boas praticas de fabrico ao longo do
processamento, por parte dos operadores;
e Garantia da rastreabilidade de cada animal, consoante a sua marca de exploragéo

e identificacdo na etiqueta;
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o Verificagdo das operacdes de higienizacdo, dos produtos de limpeza utilizados e

da sua eficacia.

As boas praticas de higiene, nesta primeira producdo, devem incluir a saide e
higiene dos animais, o registo de tratamentos dos alimentos e da sua composicdo, bem
como fatores relevantes de ordem ambiental.

a) Rececéo e estabulacéo de animais
Durante o transporte dos animais para 0 matadouro, deve ser assegurado que:
- Minimizaréo a sujidade e a contaminacao cruzada através da matéria fecal;
- N&o haja introduc¢édo de novos riscos durante o transporte;
- Manutencdo e identificagdo dos animais quanto ao local de origem;
- Evitar o stress nos animais, dado que este pode provocar impactos adversos na
seguranca da carne (a emissao de agentes patogénicos provocados pelo stress);
- Utilizacdo de ventilacdo adequada.

Na rececdo na abegoaria, 0 acondicionamento dos animais para o abate deve ser
efetuado em parques destino, contendo somente uma marca de exploracéo, sendo provido
de espaco amplo de modo a ndo comprometer a condi¢do fisioldgica dos animais e
permitir que haja meios para uma inspecdo ante-mortem eficiente.

No ato da estabulacdo e da inspecdo ante-mortem, em caso de aparecimento de
animais doentes ou suspeitos, estes deverdo ser imediatamente separados dos restantes
animais, sendo colocados em parques com drenagem separada e localizados de forma a
evitar a contaminacédo dos outros animais (FAO, 2005).

b) Preparacéo dos animais apresentados para o abate

No inicio do abate, devera existir uma ordem sequencial para cada exploracéo,
para que ndo haja cruzamento entre diferentes produtores.

Os animais apresentados para abate devem estar saudaveis, devidamente
identificados e limpos, de modo a ndo colocar em causa a contaminacdo de toda a linha
de abate. A limpeza dos animais tem uma grande importancia e influéncia no que respeita
ao nivel da contaminacdo microbiolégica cruzada da carcaga e de outras partes
comestiveis durante o processo de abate e preparacdo (FAO, 2005).

c) Abate de animais
Deve ser assegurada a separagéo, no espago e/ou no tempo, das seguintes etapas

do abate, devido & representatividade de riscos de contaminacao cruzada que apresentam:
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e Atordoamento e sangria;

e Escalddo, depilacéo, raspagem e chamusco;

e Evisceracdo e preparacdo de miudezas;

e Manuseamento das tripas e dos estdmagos limpos;
e Preparagéo e limpeza de outras miudezas;

e Embalamento das miudezas;

e Expedicdo da carne.

A linha de abate deve ser concebida de modo a permitir um andamento continuo,
por forma a evitar a contaminagéo cruzada entre os varios locais do processo, assim como
a impedir 0 contacto entre a carne e 0 pavimento, paredes, equipamentos e utensilios
(Palma, 2010).

Quando existe uma cadeia de abate de espécies diferentes, é essencial garantir
corretas praticas de higiene na linha de abate e espaco temporal entre abates.

Nas instalacbes existem camaras de refrigeracdo, para armazenar carcacas
suspeitas e rejeitadas. A primeira fica retida até a proxima inspe¢do, enquanto a rejeitada
é declarada impropria para consumo humano, seguindo para os subprodutos
(FAO, 2005).

3.1.4. Controlo a Brucella spp.

O nome Brucella spp. foi atribuido ao agente da febre de Malta (brucelose, febre
mediterranea). Esta foi eficientemente erradicada nos Estados Unidos, Escandindvia e
Reino Unido atraves de campanhas constantes de abates de animais portadores da doenca.
Ainda prevalece com bastante frequéncia em algumas zonas do sul da Europa. Em
Portugal, foi aplicado um programa de erradicacdo da doenca, embora se possa considerar
elevado o aparecimento de novos casos declarados anualmente (ASAE, 2021).

Sdo conhecidas seis espécies pertencentes ao género Brucella spp., sendo quatro
as espécies patogénicas para 0 Homem. Cada uma destas é associada a um animal
hospedeiro; B. abortus ao gado bovino, B. melitensis ao gado ovino e caprino, B. suis ao
suino e B. canis aos canideos. A maioria dos casos de brucelose esta associada a espécie
patogénica proveniente do gado ovino e caprino, a B. melitensis. A brucelose originaria

de gado bovino, do gado caprino e ovino e dos suinos ¢ uma doenga que figura no codigo
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sanitario dos animais terrestres da Organizacdo Mundial da Satde Animal (OIE) (DGAV,
2016).

E uma doenca infetocontagiosa dos animais, podendo ser transmitida pelo
contacto entre animais doentes, através da pele, sangue, urina, fetos abortados, placenta;
pela ingestdo de leite cru e seus derivados, provenientes de animais contaminados. Esta
doenca também pode ser transmitida a0 homem, assumindo, por isso, a designacao de
Zoonose.

Sendo Portugal, a semelhanca de outros Estados membros da UE e de alguns paises
terceiros, afetada pela brucelose, a zoonose constitui uma severa ameaca para a salde
humana (DGAV, 2016).

O Decreto-lei n°244/2000 de 27 de setembro estabelece as normas técnicas de
execucdo do Programa de erradicacdo da brucelose e todos os procedimentos relativos a
classificacdo sanitaria de efetivos e as areas e a consequente epidemio-vigilancia da
doenca.

Sendo a empresa Fresbeira um matadouro de suinos e pequenos ruminantes, a IS
é responsavel pela colheita de amostras aos troncos cerebrais dos animais, cumprindo a
execucao do PEB. Apos a recolha das amostras, estas sdo devidamente identificadas com
a espécie, o tipo de amostra, a data, a marca de exploracao e o responsavel pela colheita,
seguindo para o laboratério armazenadas em malas térmicas, de modo a assegurar que
estas chegam em boas condicGes. Pelo facto de este controlo ser ao nivel microbioldgico,
ndo € possivel armazenéa-las na congelagdo como ocorre com as colheitas de PNPR.

As medidas de controlo da brucelose podem passar por:

a) Abate dos animais seropositivos;

b) Vacinagdo dos animais jovens;

c) Aplicacdo de medidas de profilaxia sanitaria (por exemplo, desinfecdo de
estabulos e estrumes, isolamento dos animais na altura do parto e destruicdo de
placentas);

d) Execucéo do programa de erradicacgao da brucelose (ASAE, 2021).

3.1.5. Controlo a Trichinella spiralis

A Trichinella spiralis é o nome cientifico de uma parasita nematode, responsavel
pela triquinose, vulgarmente designado por triquina. Este parasita atinge o estado adulto,

havendo sempre o macho e a fémea, alojando-se na mucosa intestinal do Homem ou de

46



animais (cdo, gato, rato e porco), todo o ciclo de vida ocorre no interior do hospedeiro
(ASAE, 2021). Estes parasitas desenvolvem todas as fases do seu ciclo de vida, desde a
fase larvar até a fase adulta, num Unico hospedeiro (Coelho, Nobrega, & Pinto, 2021).

Atualmente, existem nove espécies conhecidas deste parasita: Trichinella spiralis,
T.nativa, T.nelsoni, T.murrelli, T.pseudospiralis, T.papuae, T.zimbabwensis e
T.patagoniensis e trés genotipos (T6,T8 e T9). A triquinelose é uma doenga geralmente
associada ao porco doméstico e ao javali, no entanto, pode afetar uma vasta variedade de
animais domeésticos e silvaticos (Coelho, Nobrega, & Pinto, 2021).

Na Europa Ocidental, a principal causa de triquinose no Homem é atraves da
ingestdo de carne de porco, de javali e de cavalo pouco cozinhadas. A ingestdo do tipo
de carne assume um papel fundamental nesta tematica, no entanto, esta diverge consoante
o0s habitos alimentares e tipo de exploracdo dos animais, sendo esta diferente em todos os
paises. Os sintomas associados a esta doenca variam consoante o grau de parasitismo, da
sensibilidade do hospedeiro, da localizacdo do parasita e do estagio de infecdo. Estes
sinais podem incluir: mau estar geral, febre, sintomatologia de ordem intestinal, muscular,
cardiaca e neuroldgica (Coelho, N6brega, & Pinto, 2021).

Estima-se que cerca de 10 mil casos de triquinose ocorrem todos 0S anos no
mundo inteiro (Pearson, 2021). Atualmente, a Trichinella Spiralis é responsavel por cerca
de 1073 novos casos na Unido Europeia, sendo assim esta considerada uma doenca
reemergente (Coelho, Nébrega, & Pinto, 2021).

O Regulamento (CE) n°2015/1375 de 10 de agosto de 2015 estabelece as
obrigacOes das autoridades competentes e dos operadores de empresas do setor alimentar
na realizacdo do despiste a Trichinella spiralis, na amostragem das carcacas, no modo de
detecdo, entre outros pontos importantes na detecdo deste parasita. A empresa Fresbeira-
Industria de Carnes, Lda. comecou a executar as analises a este organismo no ano de
2009, sendo que, até ao momento, ndo foi detetado este parasita em qualquer dos suinos
abatidos nas instalagdes.

3.1.5.1. Ciclo de vida da triquina

O ciclo de vida da triquina comeca ap0s a ingestdo de carne crua ou carne que ndo
sofreu o0 processamento térmico adequado, de um animal que estad infetado por este

parasita. A infecdo ocorre no estdbmago do hospedeiro (Homem ou animal), por acdo do

47



suco gastrico, sucede a dissolucdo dos quistos de triquinela, permitindo a saida de larvas
que irdo penetrar na mucosa intestinal, onde sofrem algumas transformagdes até atingirem
a fase adulta (machos e fémeas). Apos a cépula, 0 macho morre enquanto a fémea
permanece na mucosa intestinal produzindo larvas. Estas entram para a corrente
sanguinea, espalhando-se pelo organismo do hospedeiro, tendo preferéncia em se
alojarem nos musculos esqueléticos de maior atividade, como, por exemplo, o diafragma,
0s musculos intercostais e abdominais, a lingua, os masseteres e os musculos oculares.
Apds a hospedagem, a maioria das espécies termina com o enrolamento e encapsulacao,
conferindo-lhes uma imagem microscopia em forma de limédo (Coelho, Nébrega, & Pinto,
2021).

Geralmente, estes quistos musculares ndo sdo visiveis a olho nu, o que dificulta o

diagnostico no decorrer da inspecdo post-mortem. No entanto, hd um caso particular em
que é possivel verificar a olho nu: quando ocorre a calcificacdo (aparecimento de
pequenas saliéncias cinzento-esbranquicadas com uma consisténcia dura) ou deposicao
de grande quantidade de gordura no interior da capsula.
Contudo, € importante referir que nem sempre ocorre a dissolucdo dos quistos de
triquinela a nivel gastrico, fazendo com que estes passem intactos pelo trato digestivo,
sendo eliminados através das fezes. Ao ser expelida deste modo, a triquinela pode-se
dispersar pelo meio ambiente, contaminando o solo, a 4gua e 0s vegetais, que por sua vez
irdo ser consumidos tanto pelo homem como pelos animais, parasitando-os (Coelho,
Nobrega, & Pinto, 2021).

3.1.5.2. Prevencao

As medidas de prevencao de triquina passam por alguns cuidados, como a:

= Correta pratica de maneio na producdo/criacéo de suinos;

= Pesquisa de triquinela muscular antes do consumo de carne;

= Conservacdo e processamento da carne de suino (Coelho, Ndbrega, & Pinto,
2021).

N&o sendo percetivel a identificacdo a olho nu deste parasita, € necessario recorrer
a métodos laboratoriais para garantir a inexisténcia deste na carne que sera consumida
mais tarde. O Regulamento de Execucao (UE) n°® 2015/1375 de 10 de agosto estabelece

as regras especificas para os controlos oficiais de detecdo de triquinas na carne, pelo que
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todos os suinos abatidos para consumo humano, terdo de ser testados para que possam ser

vendidos (Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2015).

3.1.5.3. Modo de detecao

Etapa 1l

Inicia-se por colher uma amostra, por carcaca, de carne dos pilares do diafragma,

na zona de transicao, entre a parte muscular e a parte tendinosa, de acordo com a tabela

4. A amostra deve ser isenta de gordura e fascias. Em geral, a analise é feita por lotes de

100 animais, sendo colhido, no caso de suino doméstico, uma grama de carne, por cada

animal.

Tabela 4 - Peso de amostra a colher por animal.

Animal Peso amostra

Suino doméstico 1 grama

Porca reprodutora e javali 2 grama

Etapa 2

1)
2)

3)
4)
5)
6)

7)

8)
9)

Colocar num copo de 2 L de &gua da torneira pré-aquecida a 46-48°C;

Colocar uma vareta agitadora no copo, colocar o copo na placa de agquecimento.
Iniciar o processo de agitacao;

Adicionar a 4gua do copo 16+0,5 mL de &cido cloridrico;

Juntar a solucdo anterior 10+ 0,2 g de pepsina;

Triturar as amostras colhidas de acordo com a etapa 1,

Transferir a carne triturada para o copo com a solugdo composta pela agua, pelo
acido cloridrico e pela pepsina;

Mergulhar a 1dmina de triturar no fluido de digestdo que se encontra no copo e
enxaguar a taga do triturador com uma pequena porcdo de dgua para remover
residuos de carne que se encontrem neste;

Cobrir o copo com folha de aluminio;

Regular a agitacdo para que ao estabilizar permita um profundo turbilhdo sem
provocar salpicos. Normalizar a placa para que durante o processo de digestdo

a solucdo se mantenha a uma temperatura de 45+1°C;

10) A digestdo das amostras decorre durante cerca de 30 minutos, ou seja, até que

as particulas de carne desaparecam. Podem ser necessarios periodos de digestdo

mais longos, mas ndo devem ser superiores a 60 minutos;
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11) Filtrar o fluido de digestao para o funil de sedimentacéo;
E considerada digestdo satisfatoria quando o residuo que permanecer no crivo seja
inferior a 5% do peso inicial da amostra.
12) Deixar o fluido de digestdo na ampola de decantacédo, durante 30 minutos;
13) Transferir 40 mL do fluido de digestdo para proveta graduada;
14) Reservar os fluidos de digestdo até a concluséo da leitura dos resultados;
15) Deixar os 40 mL de fluido de digestdo na proveta durante 10 minutos. Apos 0s
10 minutos aspirar cuidadosamente, com pipeta, 30 mL e deixar um volume nao
superior a 10 mL,;
16) Verter a amostra de 10ml para uma placa de Petri;
17) Enxaguar a proveta com uma quantidade de dgua da torneira ndo superior a
10ml. Juntar a agua de enxaguar a placa de Petri.

18) Examinar a amostra em triquinoscépio com ampliacdo de 15 a 20 vezes.

O exame dos fluidos de digestdo deve ser analisado mal esteja pronto, pela
entidade competente que é a Inspecao Sanitaria.

Em caso de existirem resultados duvidosos ou positivos, é necessario repetir o
processo. Enquanto isso, as carcagas envolvidas nos lotes em questdo, ndo poderao sair

das instalacGes, até que se tenha a certeza do resultado.

Etapa 3

= Sempre que 0 exame de uma amostra combinada revelar um resultado positivo ou
duvidoso € colhida nova amostra de 20 g, de cinco suinos, e sdo analisadas em
grupos de vinte, de acordo com o procedimento previsto de 1 a 18.

= Se forem detetadas triquinas numa amostra combinada de cinco suinos devem ser
colhidas novas amostras de 20 g de cada suino que pertenca ao grupo e
examinadas, separadamente, segundo o método acima descrito.

= Conservar as amostras de parasita em alcool etilico a 90% para identificacdo a
nivel de espécie em laboratorio nacional de referéncia ou comunitario.

= Os fluidos positivos devem ser descontaminados por aquecimento a, pelo menos,
60°C.

= Verter aamostra para proveta graduada e completar com 30mL de 4gua da torneira

até perfazer 40 mL de volume.
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= Aplicar o método citado anteriormente.
= O procedimento pode ser repetido 2 a 4 vezes até que o fluido se encontre
suficientemente limpido para se proceder a uma leitura fiavel (Parlamento

Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2015).

3.1.6. Fardamento

O fardamento representa um veiculo de contaminacdo para 0S Qéneros
alimenticios, sendo importante seguir a regra as boas praticas de higiene, durante e ap6s
0 seu uso. Apresentando este um potencial foco de contaminagdo, € necessario existir um
maior rigor, tanto para o fardamento a utilizar na producéo, nas pausas de trabalho e ap6s
a concluséo dos trabalhos.

Cada colaborador possui um cacifo individual, onde devera guardar a sua roupa
civil, sapatos, pertences e acessorios pessoais (telemovel, brincos, reldgio, fios, pulseiras,
anéis, canetas). No cacifo € proibido guardar qualquer tipo de comida ou bebida, bem
como fardamento de trabalho, quer este esteja limpo ou sujo, de modo a evitar que entre
em contacto com o fardamento, gerando contaminagdo cruzada.

Antes de iniciarem os trabalhos os operadores deverdo recolher nos cacifos da

lavandaria (figura 14) o fardamento necessario para o dia.

Figura 14 - Cacifos individuais na lavandaria para armazenamento de fardamento de trabalho limpo.

No final dos trabalhos, os colaboradores deverdo colocar as pecas de fardamento
sujas, na lavandaria, através do postigo da roupa suja. Nos balnearios ndo devem deixar
calcado, toalhas e roupas espalhadas, zelando sempre pela limpeza e organizagdo do
espaco. O calcado utilizado nas zonas de producao deve ser devidamente higienizado e

colocado no suporte existente nos balnearios (figura 15), para o dia de trabalho seguinte.
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Figura 15 - Suporte de acondicionamento do calcado utilizado nas &reas de produgao.

O fardamento é constituido por camisola, calcas, colete, avental, touca e
sapato/bota. Devera ser mantido em boas condic¢Bes de higiene, sendo de uso exclusivo
da cada seccdo de trabalho. Para minimizar potenciais contaminagdes cruzadas entre
seccOes e produtos, o fardamento base, de cor branca, € complementado com pecas de

cores distintas de acordo com o apresentado na tabela 5.

Tabela 5 - Coloracéo do fardamento das secgoes.

DESMANCHA  EXPEDIC EMBALAGEM
~ RS E AO SALSICHARI  COZINHADO DE
SECCAO EMBALAGE FRESCO A S TRANSFORMAD

M FRESCOS S
Raale W Vermelho  Vermelho  Branco, Branco, Amarelo/lar Azul Azul
ENTO verde verde ou anja

ou cinza cinza
aAGUAN Azul,de  Branco,de  Branco Branco Branco Branco Opcional
ENTO Ve Ve
IMPERM p p

EAVEL

O cabelo deveré estar totalmente protegido por uma touca ou boné, e caso haja a
presenca de barba, esta deve ser protegida por um tapa barba, de modo a evitar a origem
de contaminacdo microbioldgica, como por exemplo, através de Staphylococcus aureus
(Servigos de Ac¢édo Social do Instituto Politécnico de Leiria, 2014).

Durante as pausas, os colaboradores teréo de seguir algumas regras, em relagéo
ao fardamento, de modo a evitar possiveis contaminacdes cruzadas:

a) Pausa para ir aos sanitarios
- Retirar o fardamento protetor (bata/avental), reservando-as nas estruturas destinadas;

- Uniformizar o vestuario protetor apos a lavagem de maos.
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b) Pausa para refeigdes
- As refeicOes devem ser consumidas apenas nas zonas reservadas a esse efeito;
- No acesso ao refeitorio, apenas sdo permitidos calgado e calcas do fardamento, ou seja,
as pecas de fardamento que ndo estdo em contacto direto com o0s generos alimenticios,
sendo que o ideal seria o destraje completo do fardamento.

¢) Pausa para fumar
- Retirar ou proteger o fardamento de trabalho com as protecdes disponibilizadas (capas
plasticas);
- Utilizar as barreiras sanitérias disponiveis nos locais.

Na mudanga de tarefa entre as zonas com diferente nivel de contaminacgdo deve-

se proceder a mudanca de fardamento protetor e fardamento, se necessario.

3.1.7. Planos de higienizacao

A limpeza e a desinfe¢cdo sdo fundamentais no controlo de microrganismos,
levando ao impedimento de uma possivel contaminacdo dos alimentos. A aplicacdo de
uma série de medidas de controlo de higiene, desde a rececdo de matérias-primas vivas e
subsidiarias, permite garantir a seguranca dos alimentos e, posteriormente, do produto
final (Silva, 2016).

A higienizacdo consiste numa das medidas fundamentais para garantir a seguranga
alimentar, visando a destruicdo dos microrganismos patogénicos e de deterioracdo até
niveis que ndo cologuem em causa a saude dos consumidores e a qualidade da carne.
Por vezes, o processo de higienizacdo é visto como uma atividade que reduz a
produtividade da empresa, na medida em que a realizacdo de determinadas atividades de
higienizacdo podem obrigar a paragem da producdo, como € 0 caso, no matadouro,
quando se troca de espécie, ocorre higienizacdo de toda a linha de abate. O mesmo
acontece na sala de producéo, devido a certos produtos apresentarem na sua Composi¢do
alergénios, quando se termina de encher um produto e se comega outro diferente, tera de
suceder uma correta higienizacdo de equipamentos e utensilios de modo a ndo ocorrer
contaminacgédo cruzada entre produtos distintos. O risco de contaminacdo das carnes e
produtos a base de carne por contato direto com superficies e/ou utensilios ou por

contaminacg®es cruzadas deve ser reduzido, sendo assim o processo de higienizagdo um
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dos pré-requisitos fundamentais para a correta implementacdo de um sistema HACCP,
sendo essencial na garantia e seguranca sanitéaria da carne (Palma, 2010).

Desta forma, para auxiliar o processo de remocdo de sujidade sdo utilizados
equipamentos e produtos quimicos cuja selecédo e adequabilidade ao tipo de sujidade € de
extrema importancia.

Os equipamentos e os utensilios de higienizacdo séo selecionados de acordo com
a utilizacéo prevista, mediante a correspondéncia com o codigo de cores por secc¢do, tal
como definido nas instrucdes de higienizacéo relativas a cada setor.

Em todas as salas de manipulacéo de géneros alimenticios estdo instalados lava
maos (figura 16). Estes sdo dotados de agua potavel que resulta da mistura de &gua quente
e fria e possuem dispositivo de acionamento ndo manual. A drenagem das aguas é feita
diretamente para a rede de esgotos, por meio de ligacdo dotada de sifao.

Junto de cada lava mé&os estao dispostos dispensadores de detergente, desinfetante,
toalhas de papel de utilizacdo Unica e contentor para colocacdo dos mesmos apés

utilizacdo.

Figura 16 - Lava maos equipado com dispensador de detergente, desinfetante, papel para secagem
higiénica e contentor de recolha de inutilizados.

O ato de higienizacéo € constituido por duas etapas: a limpeza e a desinfecao.

Entende-se por limpeza a remocao de subprodutos/residuos e de outro tipo de
sujidade que possa constituir perigo de contaminacdo das superficies das instalacGes,
equipamentos e utensilios, sendo estas resultantes das diversas atividades desenvolvidas

na empresa. A limpeza é um processo constituido por varios métodos fisicos (varrer,
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escovar, esfregar) e quimicos, onde a aplicacdo de detergentes sobre as superficies, que
finda com um enxaguamento das mesmas (Palma, 2010).

Ap0s a limpeza, inicia-se a desinfecdo (uso de solugbes quimicas e antisséticas),
que consiste na reducdo da carga microbiana no ambiente, de modo a assegurar a
seguranga sanitaria da carne e dos produtos a base de carne (Palma, 2010).

O processo de higienizagdo num matadouro consiste em diversas medidas e
praticas que asseguram a eliminacdo das sujidades visiveis e ndo visiveis e a destruicao
de microrganismos patogénicos que podem colocar em causa a saude do consumidor
final. O risco de contaminacdo das carnes e produtos a base de carne, através do contacto
direto com as superficies ou por contaminacgdes cruzadas deve ser reduzido. O processo
de higienizacdo é um dos pré-requisitos fundamentais na correta implementacdo de um
sistema HACCP, sendo este uma garantia da seguran¢a sanitaria nos produtos
alimenticios (Palma, 2010). Para que tal aconteca, a implementacdo de um plano de
higienizacdo gera a necessidade de:

= Utilizar produtos de limpeza e desinfecdo legalmente aceiteis para a industria em
questao;

= Estabelecer um programa de limpeza e desinfecéo das instalagdes, equipamentos,
utensilios, superficies, que contemple os procedimentos, a frequéncia e o
responsavel pela atividade;

= Atividades de verificacdo que comprovem a eficacia do plano de limpeza e
desinfecéo;

» Registo de desvios e agdes corretivas implementadas (Baptista, 2003).

Os produtos utilizados na higienizacdo das industrias alimentares tém de ser
produtos autorizados. Estes sdo designados por biocidas, sdo substancias ou misturas que
tém como objetivo destruir, repelir ou neutralizar um organismo prejudicial, prevenir a
sua acao ou controla-la de qualquer forma, por meios que nao sejam a simples acéo fisica
ou mecénica. Os produtos biocidas de uso veterinario sdo destinados a serem aplicados
nos animais, nas instalacdes e ambientes que estdo em contacto ou em atividade que
estejam relacionados com estes, e em superficies em contacto com o0s géneros
alimenticios e alimentos para animais (DGAV, 2021).

Segundo o Regulamento (UE) n°® 528/2012 de 22 de maio, considera-se que 0S
produtos biocidas sdo necessarios no controlo de organismos prejudiciais a saude humana

ou animal e nos organismos que provocam danos em materiais naturais ou
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manufaturados. No entanto, estes produtos podem colocar em risco a saude dos seres

humanos, dos animais e do ambiente, devido as suas propriedades intrinsecas e aos seus

padrdes de utilizacdo, pelo que ndo deverdo ser disponibilizados no mercado nem ser

utilizados se ndo forem autorizados no regulamento acima referido.

A Direcdo Geral de Alimentacgdo e Veterinaria procede regularmente a atualizagéo

da lista de produtos autorizados, onde estdo contemplados os produtos biocidas de uso

veterinario permitidos e os produtos de uso veterinario outorgados com efeito biocida. Na

empresa Fresbeira - Inddstria de Carnes, Lda. os produtos usados na higienizacdo

constituem a lista de produtos autorizados, como podemos verificar na tabela 6 (DGAV,

2021).

Tabela 6 - Exemplos de biocidas utilizados na empresa. Fonte: Adaptado de 1T11.03.01 Instrucgdes de

higienizacéo, Fresbeira-Industria de carnes Lda.

1-601 G Desinfetante com atividade bactericida e fungicida
para aplicacdo em equipamentos das industrias
agroalimentares.

Ciper Inseticida para instalacdes pecuarias.

-311 A Desinfetante com atividade bactericida e fungicida
para aplicacdo em equipamentos das industrias
agroalimentares.

VIRKON S Limpeza e desinfecio do equipamento das
exploragdes, fabricas de alimentos, incubadoras e
veiculos de transporte.

-311 G Desinfetante bactericida, fungicida e leveduricida para

materiais e superficies associadas a permanéncia e
transporte de animais.

Todo o material utilizado no plano de higienizacdo devera ser aprovado

legalmente, devendo existir para todos os produtos utilizados ficha técnica, constituida

por:

Descricdo do produto;

fisico-quimicas,

modo de manuseamento e armazenamento,

Carateristicas, indicagdes e contraindicagoes;

toxicoldgica e primeiros socorros (Palma, 2010).

Ficha de seguranca, contendo identificagdo do produto, composicao, propriedades

informacdo
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Os produtos utilizados para a higienizacdo estdo armazenados num local préprio
para o efeito, devidamente identificados e longe dos locais de producdo de géneros
alimenticios. Este local tem acesso limitado e reservado, sendo um colaborador
responsavel por entregar os produtos no inicio do processo de higienizacao, evitando,
assim, um uso excessivo dos produtos e possivel fraude por parte dos operadores.

O equipamento e os utensilios de higienizacéo estdo dispostos em armarios nas
salas de higienizacdo de cada seccdo, sendo utilizado o codigo de cores do fardamento
igualmente para este material, de modo a que cada utensilio tenha a cor respetiva do setor
onde ira ser utilizado, evitando-se, assim, a troca de utensilios que poderia acarretar e
culminar em diversas fontes de contaminagéo nas varias seccgdes.

Para uma correta higienizacdo do estabelecimento, onde estdo incluidas as
instalacBes, os utensilios e 0s equipamentos, é necessario estabelecer um conjunto de
procedimentos e boas praticas nas diferentes sec¢des, uma vez que cada uma apresenta
processamentos distintos, que compreendem preocupacdes e cuidados diferentes, assim
como biocidas diferenciados. Desse modo, foram criadas onze instruc6es de higienizacéo,
que definem éreas, equipamentos, produtos e respetiva dosagem, método a aplicar,
frequéncia, equipamentos de protecdo, medidas de seguranca e o registo a efetuar.

Como referido, foram elaboradas instrugfes de higienizacgdo, estando afixadas nos

respetivos locais, para as seguintes seccoes:

e Viaturas de transporte de animais: o local de higienizacdo localiza-se nas
extremidades da empresa, apetrechado com o material de higienizacdo
correspondente para a limpeza de veiculos de transporte de animais vivos. Apos
a higienizacdo é entregue ao motorista a declaracdo de limpeza e desinfecdo

passada por um responsavel da empresa.

Nas outras seccdes, os colaboradores sdo responsaveis pela higienizacdo e
preenchimento dos registos de verificacdo de higienizacdo mensal, onde estdo todos os
dias Uteis do més e quais 0s processos de higienizagéo efetuados, bem como o responsavel
pelo mesmo. Encontram-se afixadas instrucdes de higienizagdo, para as seguintes
seccoes:

= Veiculos de transporte de produtos carneos (anexo 3);
= Abegoaria;

= Matadouro;

= Sala de desmancha,;
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= Salsicharia;

= Cozinhados — zona de preparacéo e fornos;

= Embalagem de frescos e Embalagem de congelados;

= Embalagem de produto acabado, salsicharia e cozinhados;

= Céamaras de refrigeracgéo, corredores e manipuladores;

= Armazém de cartonados, plasticos e zona de preparacao de caixas;
= Armazém de matérias subsidiarias e sala de formulacéo;

= Expedicéo de frescos e expedi¢cao de embalados;

= Zonais sociais;

= Zonas exteriores.

A monitorizacdo das atividades € efetuada com a regularidade minima definida no
“Registo das operacdes de higienizacdo” e é ai registada. A validacdo dos procedimentos
de higienizacdo é efetuada mediante controlo analitico das superficies, cuja planificacdo
esta prevista no “Plano de controlo analitico”, sendo este controlo efetuado externamente.
Os produtos aplicados nas atividades de higienizacdo sdo homologados para a inddstria
alimentar e sdo disponibilizadas as fichas técnicas pelos fornecedores que sdo mantidas

em arquivo.

3.1.8. Pontos de fumo

Os pontos de fumo sdo locais definidos estrategicamente pela empresa, para
garantir, que sO nesses locais os operadores fumam. Na sua definicdo, é necessario
garantir que existam estruturas de apoio para uma correta higienizagdo, como uma
estrutura de recolha de inertes e uma barreira sanitaria. No momento dos operadores se
dirigirem para os pontos de fumo, devem selecionar aquele que se encontra mais perto do
seu posto de trabalho e retirar/proteger o fardamento (capas plasticas). Apés este ato,
devem segregar os inertes nas estruturas fornecidas, higienizar o calgado e as méos nas
barreiras sanitarias perto do local e vestir a farda de trabalho. A correta higienizacdo das
mé&os no ato de fumar é um parametro a controlar, devido ao contacto direto das méaos
com os cigarros e, posteriormente, com os géneros alimenticios. A transmissao de germes
e microrganismos que podem causar danos ao ser humano &, essencialmente, transmitida
pelas méos, quando estas ndo sdo devidamente higienizadas, como podemos verificar na
figura 17, as areas com uma coloracdo vermelha e azul, sdo os pontos que geralmente

nédo sdo bem lavados no ato de higienizar as maos.
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Face dorsal Face palmar

. Areas geralmente mal lavadas
. Areas por vezes mal lavadas

[:I Areas geralmente bem lavadas

Figura 17 - llustragdo de lavagem de méos Fonte: IT.11.12J Fresbeira-IndUstria de carne Lda.

3.1.9. Lavagem das méaos

A incorreta higienizacdo das méaos pode gerar contaminacdes frequentes, por parte
dos manipuladores de géneros alimentares. Dai ser necessario fazé-lo de forma correta,

tendo em conta 0s seguintes passos (figura 18):

[ 2N <)

Molhe as maos Retire sabonete Esftegue as paimas Esfnguo as costas
com dgua sulk:ieote para lavar das maos uma na da mio esquerda com
toda a superficie das outra a palma direita, com
maos os dedos entrelacados,
e vice-versa

X A %

Esltegueaspalms
das maos com a ponta
dos dedos, fazendo

movimentos circulares

A

M use a toalha de & As suas maos estso

papel para fechar a agora seguras
torneira

Figura 18 - Passos de uma correta lavagem das méos. Fonte: 1T.11.12C Fresbeira-Industria de Carne,
Lda.
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Dever-se-do lavar as maos com bastante regularidade e sempre que se achar
pertinente. Contudo, é obrigatorio e essencial que este ato seja executado nos seguintes

momentos:

» Antes, durante e ap6s executar qualquer tarefa;

= Na mudanca de tarefa;

= Sempre que se utilizarem os sanitarios;

= Quando se mexer em alguma parte do corpo ou pertences pessoais;

= Antes e ap6s manipular alimentos crus;

= Apds manipular e/ou transportar sacos ou produtos que sejam para o lixo;

= Sempre que espirrar/tossir;

= Depois de comer ou fumar;

= Apds manipular produtos quimicos, produtos de limpeza ou desinfecéo (Servicos
de Acéo Social do Instituto Politécnico de Leiria, 2014).

3.1.10. Utilizacgéo de luvas

A utilizacdo de luvas devera ocorrer, sempre que:
= 0 processo produtivo assim o exija;
= seja uma escolha do colaborador e/ou da entidade patronal;
= 0 operador tenha ferimentos nas maos;
= manuseie alimentos prontos a consumir, que exijam um cuidado mais
rigoroso ao nivel microbioldgico.

No momento de usar luvas, existem alguma regras importantes a reter como: a
correta higienizacdo das maos no ato de as calgar, desinfecdo das luvas, troca de luvas
sempre haja mudanga de tarefa; substituicdo em caso de rompimento; serem de material
descartavel, impermeaveis e de coloracdo diferente do produto que estd a manusear
(Servigos de Ac¢édo Social do Instituto Politécnico de Leiria, 2014).

As tarefas que necessitam da utilizacdo de luvas devem ser efetuadas sem
interrupcdo, caso contrario, as mdos devem ser novamente higienizadas e colocadas luvas
novas. O uso de luvas descartaveis ndo representa 0 método mais seguro no ato de
manuseamento de alimentos, ao invés da sua ndo utilizacdo, sendo utilizadas técnicas

adequadas como a lavagem frequente das maos (Baptista & Saraiva, 2003).
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3.1.11. Equipamentos e utensilios

Os responsaveis pelo matadouro devem assegurar que, para além da concecdo da
fabrica, construcdo e manutencdo das instalacdes, o estabelecimento estd devidamente
equipado para o correto funcionamento de todos 0s processos e setores, de acordo com a
legislacdo vigente (Palma, 2010).

Os equipamentos, utensilios e superficies que entram em contacto com os géneros
alimenticios desempenham as funcGes para as quais foram concebidos de forma
adequada. Desta forma, cumulativamente aos materiais em que sdo construidos e ao
desenho higiénico que permita uma fécil higienizacdo, os equipamentos sdo objeto de
manutengéo preventiva.

Para todos é estabelecida, a rececdo, a ficha de equipamento, onde sdo descritas
as informacoes relevantes dos mesmos e 0 seu plano de manutencao, no qual sdo definidas
as regras de execucéo e a periodicidade de conservacdo do mesmo.

Os equipamentos utilizados devem ser proprios para a producao de carne e a sua
utilizacdo, no processo de abate, deve conter as seguintes caracteristicas:

a. Facilitar o desempenho de todas as etapas ao longo da linha de abate;
b. Assegurar a seguranga sanitaria da carne, minimizando a probabilidade da sua
contaminacdo e dos restantes géneros alimenticios envolvidos no processo;
c. Garantir a seguranca aos colaboradores;
d. Permitir um féacil acesso dos mesmo quer no ato de higienizacdo, manutencéo ou
monitorizacao.
As salas nas quais hd manipulacdo de carnes dispdem de sistemas de desinfecdo de
utensilios. Na sala de abate e desmancha a desinfecdo de utensilios € efetuada por meio
de &gua quente a 82°C, assegurada por esterilizadores. Nas situagdes em que nao esteja
disponivel esterilizador, por motivo de avaria ou manutencdo é disponibilizado
desinfetante. Sempre que ndo estejam em utilizagéo, os utensilios sdo colocados em local
reservado apds higienizagdo adequada, na maquina de lavagem de utensilios (Palma,
2010).

Quando é efetuado o abate ou a desmancha de carnes de mais do que uma espécie
animal esta acontece separada no tempo, apos higienizacao das instalagdes, equipamentos
e utensilios de corte. Contudo, na sala de desmancha, pode ser efetuada em simultaneo

em mesas e utensilios de corte distintas para cada espécie.
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Tal como na concegdo e manutencéo das instalagdes, também tera de existir uma
correta aplicacdo e verificagdo do plano de manutengédo preventiva aos equipamentos
existentes nas instalacdes. O plano de manutencdo preventiva dos equipamentos deve
estar devidamente documentado, devendo conter 0s seguintes pontos:

a) Lista de equipamentos, localizacdo, descricdo da funcdo e método de
monotorizagéo;

b) Frequéncia da manutencao/calibracéo e pessoa responsavel;

¢) Registos das manutengdes/calibracoes realizadas;

d) Registos de verificagdes realizadas (Palma, 2010).

O trabalho de manutencao é realizado pelos colaboradores responsaveis pela seccao da
manutencdo. No entanto, a empresa dispde de servi¢cos externos no arranjo e manutencao
preventiva de equipamentos, na verificagdo/manutencdo da cadeia de frio (camaras de
refrigeracdo, tlneis de refrigeracdo, salas com refrigeracdo e congelacdo), na calibracdo
de balangas, termografos, termometros e sondas de temperatura, sendo que as calibracdes
estdo inseridas no plano anual de calibracdes.

O material de acondicionamento (figura 19) e as embalagens reutilizaveis sdo

construidos de materiais faceis de limpar e desinfetar.

Figura 19 - Vasilhame de acondicionamento de produtos.

Os materiais de construcéo dos equipamentos devem ser resistentes, higienizaveis,
ndo toxicos, providos de resisténcia a fragmentacédo, exposicao ao calor, &gua e programas
de higienizagdo regulares, sendo que as superficies que estejam em contacto direto com
0s géneros alimenticios devem ser inertes, indcuas e de facil higienizacao, ndo permitindo

a acumulacéo de sujidade (Palma, 2010).
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3.1.12. Gestdo de residuos

Na industria alimentar, devido a existéncia de residuos, € necessario garantir um
bom gerenciamento e encaminhamento de subprodutos/residuos.

A gestdo dos residuos é essencial para prevenir a contaminacdo, a infecdo, a
invasdo de pragas e a poluicdo. Existem algumas medidas relativas a manipulacdo segura
de residuos que passam por:

e Instituir procedimentos e instalacGes eficazes, que estejam em cumprimento com
a legislacao para o armazenamento e eliminacéo de residuos fora do local;

e A capacidade de armazenamento de residuos ser adequada as necessidades da
empresa;

e Estabelecimento de procedimentos eficazes para a remoc¢do de residuos na
entrega, armazenamento e processamento nas areas de trabalho;

e Os contentores de residuos devem ser proprios para o tipo de residuo que ira ser
acondicionado, sendo construidos com materiais resistentes e adequados as
pragas;

e Implementacdo de praticas de limpeza para 0s contentores e areas de
acondicionamento de residuos;

e A gestdo de residuos devera estar em cumprimento com os requisitos legais
(Rentokil Initial plc, 2021).

Da atividade da Fresbeira resultam residuos de diversas naturezas: residuos de
material de embalagem, subprodutos de origem animal e efluentes.

Os residuos de material de embalagem, resultantes do acondicionamento de
materiais utilizados, séo separados e recolhidos por empresa que se dedica a esta atividade
ou pelos servi¢cos municipalizados.

A gestdo de residuos de embalagens néo reutilizaveis dos produtos que coloca no
mercado é efetuada pela Sociedade Ponto Verde, para a qual a Fresbeira transferiu a sua
responsabilidade, como comprova o Certificado Ponto Verde, anualmente renovado.

Os subprodutos de origem animal que resultam da atividade tém origem no
fornecimento e abate de animais, desmancha/desossa e transformacao. Podem classificar-
se, de acordo com a legislacdo vigente, em categoria 1, 2 ou 3, de acordo com o descrito
na “IT11.04 - Subprodutos — Separacdo e Classificagdo”. Os contentores para a sua
recolha encontram-se devidamente identificados, tal como apresentado na figura 20, e

séo mantidos higienizados, por cumprimento de instrugéo de higienizagao.
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Figura 20 - Contentores de M1 e M2.

Os subprodutos existentes na empresa sao provenientes das operacdes de abate de
suinos e pequenos ruminantes, bem como das operacbes de desmancha e de
transformacdo de produtos de salsicharia. Estas matérias que ndo sdo para consumo
humano constituem um potencial perigo de contaminacdo aos produtos aptos para
consumo e para a saude publica e animal.

O Regulamento (CE) n.° 1069/2009 de 21 de outubro de 2009, define as regras
sanitarias relativas aos subprodutos de animais e produtos derivados ndo destinados ao
consumo humano. Segundo este, os subprodutos de animais e produtos derivados deverédo
ser classificados em trés categorias que refletem o grau de risco que constituem para a
salde publica e animal (Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2009).

Os subprodutos de origem animal podem ser classificados de acordo com a sua categoria:
e Categoria 1 (M1): Sdo matérias de risco especificos, destinadas exclusivamente

a eliminacdo, como por exemplo: as carcagas de pequenos ruminantes (sendo este

tipo de matéria submetida ao processo de incineragdo), corpos inteiros ou partes,

peles e couros.
e Categoria 2 (M2): Sdo subprodutos ndo destinados ao consumo animal, como é

o exemplo dos cadaveres de animais que morrem no transporte ou no periodo de

estabulacdo, bem como carcagas rejeitadas na inspecdo post-mortem, chorume,

contetido do aparelho digestivo.
e Categoria 3 (M3): Sédo incluidos os restantes subprodutos, ndo destinados ao
consumo humano. S8 os produtos resultantes do abate e das operacbes de

transformacdo, como por exemplo 0ssos, gorduras, sangue, visceras, peles e

residuos da produgéo.
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A empresa tem implementado, de acordo com a legislagédo em vigor, um sistema
de gestéo de seguranca alimentar, de modo a garantir a salubridade dos seus produtos. No
que se refere ao autocontrolo de subprodutos de origem animal sdo efetuados registos de
todos os existentes na atividade da empresa e as respetivas quantidades, no ato de entrega
a empresa transportadora.

E de salientar que ndo existem operacBes de transformacdo, destruicio ou
utilizacdo de subprodutos, pelo que as operacBGes se resumem exclusivamente a sua
recolha e colocagdo nos veiculos de uma empresa autorizada para 0 seu aproveitamento,
sendo esta portadora de uma guia de acompanhamento de subprodutos e de um
licenciamento de transporte.

O Regulamento (UE) n°142/2011, de 25 de fevereiro de 2011, aplica o
Regulamento n°1069/2009 do Parlamento Europeu e do Conselho que define as regras
sanitarias de subprodutos animais e produtos derivados ndo destinados ao consumo
humano e que aplica a Diretiva 97/78/CE do Conselho no que se refere a amostras e
artigos isentos de controlos veterinarios. Aqui estdo especificados os métodos de
processamento autorizados no manuseio de subprodutos, os quais podem ser inseridos em
diversas industrias, tais como a farmacéutica, a cosmética, as racdes, a producdo de
biodiesel e biogas, fertilizantes, a gordura animal, os curtumes e os téxteis (DGAV, 2021).

Os subprodutos resultantes das operacdes na empresa, ao longo da semana, sdo
armazenados de modo a garantir a seguranca dos produtos aptos a consumir e a proteger
contra eventuais pragas. Assim, para cada tipo de subproduto existem contentores
devidamente identificados em camaras de refrigeracdo especificas, como podemos
constatar a seguir:

- Os animais mortos no transporte e carcacas rejeitadas, sdo colocados em contentores
com tampa;

- O sangue é recolhido para um deposito, sujeito a tratamento de cozedura;

- As cerdas sdo armazenadas em depdsitos, as peles sdo colocadas em contentores e
armazenadas em camaras de refrigeracao;

- As visceras sdo colocadas em contentores com tampa e armazenadas em camaras de
refrigeracao;

- As aguas sdo enviadas para a EPTAR existente na empresa, apds serem tratadas sao
enviadas para o coletor municipal;

- Os 0ssos, aparas e couratos provenientes da sala de desmancha, sdo colocados em

contentores identificados e devidamente refrigerados;
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- Os subprodutos da producgéo (massa, tripa) da salsicharia, sdo colocados em contentores
e refrigerados.

E de salientar que as cAmaras, contentores e depdsitos encontram-se no exterior
da zona quente do matadouro, sendo exclusivamente utilizadas para os subprodutos. Estes
sdo recolhidos apds terminarem as operagdes de trabalho. No final da semana, registam-
se as guias de acompanhamento dos subprodutos, para posteriormente serem verificadas
pela inspecdo sanitaria da empresa, fazendo-se um balanco da quantidade de animais
abatidos comparativamente com as quantidades de M1, M2 e M3 resultantes da semana.

Ao nivel dos residuos nos sistemas de esgotos, as instalagdes deverdo ser
constituidas por sistemas adequados a correta eliminacdo de efluentes e residuos, com
capacidade suficiente para escoar o volume, sendo assegurado que nao haja fluxo de
residuos de zonas contaminadas para zonas limpas. Os esgotos das instalacfes sanitarias
ndo devem ser os mesmos, nem devem passar pelos das areas de producdo de modo a
evitar contaminacOes provocadas pelos possiveis rompimentos nas canalizacdes (Palma,
2010).

3.1.13. Gestdo da cadeia de frio

A temperatura assume um papel fundamental no controlo do desenvolvimento
microbiano. A gestdo e a aplicacdo da cadeia de frio (refrigeracdo e ultracongelacéo) tem
como objetivo retardar ou inibir a multiplicacdo dos microrganismos responsaveis pela
decomposicdo dos alimentos, permitindo prolongar a vida Gtil dos géneros alimenticios,
garantir as hipoteses minimas de risco alimentar através do consumo da carne, €, por sua
vez, evitar possiveis origens de contaminacgdes (Palma, 2010).

Por esta razéo, a manutencao e o controlo da cadeia de frio sdo fundamentais na
seguranca e na qualidade dos produtos alimentares.

A utilizacdo de refrigeracdo continua das carnes e produtos a base de carne, desde
o fim do abate, passando pela maturacdo da carne, armazenamento, transporte, até a
expedicdo para o cliente, permite que estes se mantenham em boas condi¢Ges higio-
sanitarias (Palma, 2010).

Segundo o Regulamento (CE) n°853/2004 de 29 de abril, apés a inspecdo post
mortem as carcagas das espécies devem ser imediatamente refrigeradas por um
equipamento que garanta uma temperatura uniforme da carne ndo superior a 3°C, no caso

das miudezas, e a 7°C no caso das carcacas e restante carne. A temperatura da carne deve
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ser mantida nos valores acima referidos durante o armazenamento e o transporte
(Parlamento Europeu e o Conselho da Uni&o Europeia, 2004).

Ap0s o abate, as carcacas seguem para o tunel de arrefecimento, onde ocorre um
arrefecimento brusco e rapido, o que permite uma perda rapida da temperatura destas e
uma perda de &gua nas zonas expostas ao ar frio, evitando o desenvolvimento de
microrganismos. De seguida, as carcagas que se destinam a ser vendidas inteiras, seguem
para camaras de refrigeracdo, onde as temperaturas e a humidade séo controladas através
de um sistema informatico. As restantes que sdo destinadas ao desmanche de carne,
seguem quentes para a sala de desmancha, sendo esta também refrigerada (Palma, 2010).

Em relacdo a carne destinada a congelacdo deve ser congelada sem demoras
injustificadas, tendo em conta, a necessidade de um periodo de estabilizacéo entre o abate
e a congelacdo. Sdo admissiveis periodos muito limitados em controlo de temperatura,
sempre que tal seja necessario para permitir 0 manuseamento durante a preparacao,
armazenamento e transporte de carnes e produtos carneos (Parlamento Europeu e o
Conselho da Unido Europeia, 2004).

As temperaturas das camaras de refrigeracdo sdo monitorizadas por equipamentos
verificados por uma empresa externa certificada. O controlo interno € realizado por
pessoas competentes, em caso de anomalias sdo enviados para o sistema informatico
avisos continuos de alerta.

A Fresbeira-Industria de carnes Lda., para dar cumprimento aos requisitos de
higiene e de temperatura especificos para cada produto, tem camaras de refrigeracdo em
namero suficiente e que cumprem com os requisitos legais (tabela 7 e 8). Além das
camaras, as instalacdes da empresa incluem tanel de arrefecimento rapido, dois tuneis de
congelagdo e cAmara de conservagdo de congelados. As cAmaras possuem dispositivos de
controlo de temperatura, meios de registo automatico, iluminacao e espaco suficiente para
que seja possivel a inspecdo e manutencdo de condensadores. Existindo camaras de

refrigeracdo destinadas a cada tipo de espécie abatida e por categoria de produto.
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Tabela 7 - Temperaturas maximas admissiveis nas respetivas camaras de refrigeracéo.

Temperatura de
conservacao (T°C)
Camara de conservacdo de congelados -18
Céamara de leitdes 7
Cémara de cabritos
Camara de suinos
Céamara de carnes de talho
Camara auxiliar de expedicao
Cémara de Carcacas reprovadas
Camara de Carcacas suspeitas
Camara de subprodutos
Cémara de peles
Camara de subprodutos desmancha
Cémara de carnes industriais

Céamara de refrigeracéo

Céamara de visceras vermelhas 3
Cémara de sangue

Camara de maturacao de massas 5
Camara produto acabado — Salsicharia 12
Cémara produto acabado — Salsicharia e Cozinhados 5
Camara de carnes em processamento 8
Cémara de estabilizacéo de enchidos 12
Areas climatizadas 12

Tabela 8 - Temperaturas a respeitar segundo a tipologia do produto e o seu estado de conservacéo. Fonte:
(DGAV, 2018).

Armazenagem Transporte

Ultracongelados <-18°C <-18°C
(tolerancia

de 3°C)

Carne Carne separada <-18°C <-18°C
Congelada mecanicamente

Outras <-12°C <-12°C

Outras <+7°C <+7°C
Carne espécies

fresca Miudezas <+3°C <+3C

Carne separada <+2°C <+2°C
mecanicamente

Preparados de carne <+4°C <+4°C

Produtos & base de carne <+6°C <+ 6°C

Diariamente, existem os controlos de verificagdo das temperaturas para

garantirem a eficacia da cadeia de frio. Na sala de desmancha é medida a temperatura
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duas vezes ao dia, no interior do centro térmico de cinco carcagas diferentes, com uma
sonda de temperatura. Na seccdo da expedicdo, sdo verificadas todos os dias as
temperaturas da carne, na altura de serem expedidas.

A ventilacdo deve ser natural ou mecanica, com filtragem para minimizar a
contaminagdo da carne por via aérea, através de aerossois ou gotas de condensacao, mas
também para que haja um maior controlo da temperatura ambiente, odores e humidade.
Os sistemas sd@o construidos de modo a minimizar a entrada de possiveis contaminantes,
evitar o fluxo de ar de zonas contaminadas para zonas limpas, sendo de facil acesso e

limpeza (Palma, 2010).

3.1.14. Boas préticas de higiene

As boas praticas de higiene sdo medidas e condi¢fes fundamentais, aplicadas a
todas as etapas do processo de fabrico, de modo a obtermos produtos seguros e
adequados. Os manipuladores de alimentos albergam uma enorme responsabilidade sobre
0s géneros alimenticios que produzem. Para garantir a seguranga maxima do produto, é
necessario certificar que quem contacta direta ou indiretamente com os produtos ndo os
contamine, sendo assim importante que haja o conhecimento e o cumprimento de boas
préticas de higiene pessoal, mantendo uma boa saude pessoal, um grau de limpeza préprio
adequado e que se comportem e operem de maneira apropriada (Servicos de A¢do Social
do Instituto Politécnico de Leiria, 2010 ; FAO, 2011).

O comportamento pessoal é um ato de extrema importancia, pela possibilidade de
uma contaminacao microbiolégica, de tal modo que ha alguns atos proibidos e a evitar,
por parte de qualquer manipulador, tais como:

e Proibicdo de utilizacdo de adornos (anéis, brincos, pulseiras, colares);

e As unhas deverdo estar curtas, limpas e sem verniz. Caso contrario, deverdo ser
utilizadas luvas;

¢ A higiene corporal deve ser mantida adequadamente;

e Evitar passar as méos pela cara (nariz, orelhas, boca e ouvidos) ou cocar o restante

Ccorpo;

e Proibicdo de fumar, comer, beber, mascar pastilhas ou tomar medicamentos em
locais onde se fabricam géneros alimenticios;
e Evitar cantar, tossir, espirrar ou assoar junto dos utensilios e equipamentos de

trabalho;

69



e Na presenca de doencas infectocontagiosas ou processos inflamatérios, nos
manipuladores, é proibido o contacto com alimentos para consumo;

e Na&o soprar, nem humidificar as pontas dos dedos com saliva para facilitar a
abertura de sacos de armazenamento de géneros alimenticios;

e Nao utilizar utensilios que tenham tocado na boca;

e N&o manipular dinheiro;

e Nao fumar durante o trabalho;

e Na&o provar os alimentos com as maos;

e Na&o colocar utensilios de limpeza em cima de bancadas ou pias onde poderdo

entrar em contacto com produtos alimentares.

3.1.15. Gestdo de controlo do processo térmico da estufa elétrica

A equipa de HACCP apods elaborar a analise de risco, deve especificar os

requisitos de monotorizacdo para controlar o PCC dentro dos seus limites criticos de
controlo, o que implica as ac6es e frequéncias de monotorizacao de cada ponto.
Os limites criticos de controlo de cada produto descrevem a diferenca entre um produto
seguro e nao seguro, sendo que cada limite contém parametros de medicédo, que por sua
vez, no processo térmico de um transformado de carne, é crucial o cumprimento do
binémio temperatura (>65°C) - tempo (>10 minutos). O processo térmico varia mediante
0 produto, no entanto, todos tem de cumprir este binémio (Rodrigues, 2013).

A validacdo dos programas realizados na estufa elétrica, é executada apds o
término de cada produto, sendo inserido o “data logger” na estufa, verificando-se a
execucdo do programa e cumprimento do PCC, atraves do grafico tracado ao longo do
tratamento térmico. Se o programa for cumprido, o produto pode seguir para a cdmara de
estabilizacdo, ja que estes sdo produtos seguros, isto €, apos o tratamento térmico os
limites microbiologicos encontram-se nos limites legalmente estabelecidos. Para os
produtos em que o programa ndo foi validado, deve-se aumentar o bindmio temperatura-
tempo, submeter novamente o produto a um tratamento térmico onde seja cumprido o
PCC e abordar o responsavel pelo tratamento termico de modo perceber 0 motivo por este
nédo ter cumprido o programa (Rodrigues, 2013).

Com o objetivo de verificar 0s controlos microbioldgicos dos produtos
transformados a base de carne, sdo enviados, mensalmente, para a empresa externa

responsavel pelo controlo analitico, produtos para serem analisados a alguns parametros,
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como por exemplo os microorganismos a 30°C e a Entereobacteriaceae, visto que estes
sdo indicadores de higiene nos produtos (Rodrigues, 2013).

3.2. Perigos quimicos

A contaminacdo, através de contaminantes quimicos, pode resultar de uma agdo
involuntaria ou voluntaria. A primeira ocorre quando as substancias ndo foram
adicionadas intencionalmente aos alimentos, mas que estdo presentes nos mesmos, Como
residuos de producdo, transformacdo, acondicionamento, transporte e conservacdo. A
acdo voluntaria verifica-se sempre que ha a adicdo em produtos usados em processos de
producdo priméaria ou de transformacdo, como os aditivos alimentares, residuos de
pesticidas, medicamentos veterinarios ou entdo de produtos que migram de materiais em
contacto direto ou indireto com os alimentos (ASAE, 2021). Ou seja, 0s perigos tém uma
larga diversidade, provindo, desde as carateristicas das matérias-primas utilizadas, aos
perigos criados e usados durante o processo e 0s que resultam da contaminacdo das
matérias-primas utilizadas.

Tal como os perigos fisicos, os quimicos sdo frequentemente associados a
matérias-primas, ingredientes e mas praticas por parte dos operadores. Os perigos
quimicos sdo mais insidiosos, sendo dificeis de detetar e excluir do processo de imediato.
A maioria dos ingredientes utilizados, como os aditivos, compostos de sabor e cor, usados
na industria alimentar séo potencialmente perigosos e capazes de causar doencgas. Durante
a avaliacdo de riscos quimicos, é importante considerar a toxicologia das substancias
usadas e a probabilidade de que elas sejam prejudiciais para o publico-alvo. Podem-se
destacar alguns perigos quimicos, dos quais: aditivos alimentares, pesticidas,
medicamentos veterinarios, metais pesados, alergénios, substancias naturais, produtos

quimicos criados pelo processo ou introduzidos (Keener, 2001).

3.2.1. Pesticidas quimicos

A producdo, distribuicdo, venda e o uso de pesticidas quimicos, como por
exemplo, inseticidas, fungicidas, herbicidas, reguladores de plantas, entre outros, deve ser
utilizada com controlo e responsabilidade, quando estdo envolvidos na producdo de
alimentos (Baptista & Venancio, 2003).

Os pesticidas possuem uma elevada resisténcia a biodegradacao, acumulando-se

e disseminando-se pela natureza, chegando até a cadeia alimentar do homem.
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Com o aumento da utilizagdo na agricultura e na produgdo animal, aumenta a
probabilidade de suceder a contaminag¢do quimica de produtos alimentares. Podemos
abordar a contaminacao de meios hidricos, através de pesticidas que irdo pelo escoamento
e infiltracbes de agua, sendo esta utilizada na rega ou até pela sua incorpora¢do no
processamento de alimentos, uma vez que os tratamentos realizados & mesma néo
asseguram a inexisténcia de pesticidas. Contudo, ndo é apenas na agricultura e na
producdo animal que encontramos os pesticidas (Baptista & Linhares, 2005).

Nos estabelecimentos de producdo alimentar, como é o caso da Fresbeira-
Industria de Carnes, Lda., os pesticidas podem surgir por diversos meios, através das
matérias subsidiarias, como por exemplo os alhos, através dos animais vivos, através do
sistema hidrico e, por fim, através das estacdes de controlo de pragas, onde séo utilizados
pesticidas, dai ser essencial existir uma correta gestao de avaliacdo de fornecedores e por

sua vez das matérias-primas/subsidiarias, gestdo de controlo da &gua e controlo de pragas.

3.2.2. Residuos de medicamentos veterinarios

Os medicamentos veterinarios sdo substancias com acdo farmacolégica, utilizadas
na prevencdo e detecdo de doencas. A utilizacdo destes medicamentos tem de ser
autorizada para determinadas espécies (DGAYV, 2021).

Os seus residuos, segundo o Decreto-Lei n°148/99 de 4 de maio, provém de
substancias farmacoldgicas, dos seus produtos de transformacao ou de outras substancias
que se transmitam aos produtos animais e que possam ser prejudiciais para a saude
humana.

De acordo com Decreto-Lei n°185/2005 de 2 de setembro, podem existir
substancias ndo autorizadas e proibidas (Regulamento (UE) n°37/2010 de 22 de
dezembro) e substancias autorizadas. Em relacdo as primeiras, ndo podem ser usadas,
pelo que ndo pode haver residuos dos mesmos nos alimentos, salvo excegdes legais
descritas. Quanto as autorizadas, existem limites maximos de residuos nos alimentos de
origem animal (Regulamento (UE) n°37/2010 de 22 de dezembro).

Os medicamentos veterinarios, como é o caso dos antibioticos e outras substancias
quimicas e biologicas usadas no tratamento de animais, podem originar um aparecimento
de residuos das substancias ativas dos medicamentos utilizados nos produtos alimentares

que fazem parte das matérias-primas provenientes destes. A presenca destes residuos em
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alimentos que posteriormente serdo ingeridos pelo Homem, pode conduzir a diversos
problemas de saude:

- Reagdes alérgicas graves;

- Reducdo da eficacia dos antibidticos no tratamento de doencas;

- Desenvolvimento de doencas associadas a toxicidade do produto e a mutagdes que
podem levar ao aparecimento de doencas de natureza cancerigena (Baptista &
Venancio, 2003).

Um meio de controlo dos residuos de medicamentos veterinarios nos matadouros
e exploracdes € através do Plano Nacional de Controlo de Residuos (PNCR), que dando
cumprimento ao estabelecimento no Decreto-Lei n°148/99 de 4 de maio, e no Decreto-lei
n°185/2005 de 4 de novembro, tem como principais objetivos a detecdo da administracao
ilegal de substancias proibidas e a administracdo abusiva de substancias autorizadas,
confrontando residuos de medicamentos veterinarios, como os limites maximos de
residuos afixados no Regulamento (UE) n°37/2010 de 22 de dezembro, e controlando a
concentracdo de contaminantes ambientais. Através deste sistema de vigilancia € possivel
responsabilizar todos os intervenientes da cadeia de producdo de animais e de produtos
de origem animal, pela qualidade e seguranca dos produtos alimentares, destinados ao
consumo humano (DGAYV, 2021; DGAYV, 2019; FAO, 2005).

No PNPR sdo procuradas as seguintes substancias:

- Substancias Nao Autorizadas (Grupo A);

- Residuos de Medicamentos Veterinarios (Grupo B);

- Controlo de Contaminantes Ambientais (Grupo B).

As colheitas devem ser realizadas na exploracdo ou nos estabelecimentos de

primeira transformac&o, executadas pela Inspecdo Sanitéria, constituida pelos técnicos da
DGVA.
As matrizes a colher, no caso do estabelecimento Fresbeira-Industria de Carnes, Lda., sdo
das espécies de ovinos, caprinos e suinos, sendo colhidas amostra de musculo, figado,
urina, gordura, plasma e tiroide. O nimero de amostras a colher varia, anualmente, de
acordo com a avaliagdo de risco necessaria para efetuar a escolha de substéncias a
pesquisar, tendo em conta os resultados ndo conformes dos anos anteriores em Portugal
e em toda a Comunidade Europeia (DGAV, 2013).

Apo6s as amostras serem colhidas e devidamente identificadas no documento
“Auto de Colheita de Amostras”, com a espécie, o tipo de amostra, a data, a marca de

exploracdo e o responsavel pela colheita, estas sdo devidamente acondicionadas na
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congelacdo, até a sua recolha. E importante referir que as analises sdo acompanhadas
pelas folhas de requisigdo, ficando sempre a IS e o estabelecimento com uma copia das

mesmas.

3.2.3. Gestdo de alergénios

A gestdo de alergénios, na industria alimentar, € um ponto de extrema
importancia, especialmente quando ha producdo de transformados, como é o caso da
Fresbeira-Industria de Carnes, Lda.

Os alergénios sdo antigénios com capacidade de desencadear uma resposta
imunitéaria adversa em individuos sensibilizados, provocando, desse modo, uma reacao
alérgica, que pode apresentar diversos tipos de sintomas e niveis de gravidade. Contudo,
ndo existe, ainda, um valor concreto de dosagem minima que desponte uma reagdo. Em
termos bioguimicos, os alergénios sdo maioritariamente glicoproteinas, soliveis em agua
e resistentes a digestdo. Sao reconhecidos pelo sistema imunitério, levando a produgéo de
anticorpos especificos do tipo IgE. A quantidade capaz de induzir uma resposta difere de
pessoa para pessoa, dependendo de diversos fatores, tais como: a altura do dia em questéo,
a existéncia de infecdo, a pratica de exercicio fisico e/ou situacdes de stress. A OMS
considera os alergénios o quarto principal problema de satde publica. No entanto, nao
existe um tratamento especifico e generalizado para este (Costa, P, & Oliveira, 2012).

Os alimentos que provocam maior reacdo alérgica séo o leite de vaca, o ovo, 0
amendoim e os frutos de casca rija (conhecidos por “frutos secos” - nozes, avelas,
améndoas), 0 peixe, 0 marisco, o trigo e a soja, sendo estes alimentos responsaveis por
90% das reacdes alérgicas (Nunes, Barros, Moreira, Moreira, & Almeida, 2012).

A empresa ja tem implementada a politica de alergénios, tendo uma instrugéo de
trabalho em vigor. Onde se encontram descritas as matérias-primas utilizadas que contém
ou ndo na sua composicao alergénios, a organizacao do espaco e a identificacdo de alguns
utensilios de medic¢éo. Contudo, verificou-se que 0s pontos mencionados na instrugédo de
trabalho ndo estavam a ser cumpridos.

Inicialmente, procedeu-se & arrumacdo do espaco, verificando a rotulagem de cada
matéria subsidiaria existente no armazém, analisando as respetivas fichas técnicas, a
composicao dos ingredientes, bem como o tipo de alergénio presente, para se poderem
reagrupar. Neste momento, existem quatro alergénios: soja, leite, sulfitos e gliten nos

ingredientes das formulagdes dos produtos alimenticios produzidos na empresa.
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Colocaram-se as matérias que continham alergénios no final da estante, pela
seguinte ordem: sulfitos, soja, leite, soja+leite. Esta ordem teve em atencdo as quantidades
que habitualmente estdo em armazém e os pesos dos sacos, de modo a facilitar o facil
manuseamento e 0 acesso do colaborador as mesmas.

Na parede frontal, por cima de paletes, foram armazenadas as matérias que contém
gluten, como é o caso das farinhas. Ao longo deste processo foram etiquetados os lugares
com as respetivas designacdes das matérias-primas e respetivos alergénios.

Em relacdo a instrucdo de trabalho, foi atualizada a lista de matérias-primas que
contém alergénios, retirando-se algumas que j& ndo eram utilizadas na empresa e
colocando outras que ainda ndo estavam contempladas, como podemos verificar no anexo
2, destacando-se as boas praticas de fabrico e higienizacdo, durante e apés o
manuseamento quer de ingredientes quer de produtos a base de carne.

Foram marcados os utensilios de pesagem, com o tipo de alergénio, sendo que 0s
utensilios sem marcacdo, foram destinadas a pesagem de matérias sem alergénios. Na
zona de pesagem, foi destinada uma prateleira, devidamente etiquetada, para a colocacéo
de ingredientes alergénicos.

Por fim, foi dada uma formacdo aos colaboradores envolvidos, que visou
sensibiliza-los para a temética e para o cumprimento de boas préaticas de higiene e
manuseamento, sendo-lhes dado a instrucdo de trabalho para que a possam consultar
sempre que necessitem. Posteriormente, todos os operadores receberdo formacado acerca
desta tematica. No entanto, os primeiros operadores a receberem formacao foram os da
sec¢do da salsicharia, que lidam diretamente com as matérias subsidiarias e produtos que
contém na sua composicdo alergénios. Foram alertados para a importancia e para a
necessidade de existir uma correta higienizacdo e divisdo temporal, tanto na area de
formulagéo como na sala de fabrico, na producéo de produtos distintos que poderéo conter
ou ndo alergénios na sua composicao.

A sala de embalagem de produto transformado foi a segunda secgédo a receber
formacdo, dando-se relevancia a correta higienizacdo e a divisdo temporal no
embalamento de produtos. Houve um acompanhamento diario nas sec¢fes, de modo a
alertar e sensibilizar as BPF na gestdo e controlo de alergénios, podendo, assim, evitar

possiveis contaminacdes cruzadas de alergénios entre produtos distintos.
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3.2.4. Aditivos alimentares

Segundo o Regulamento (CE) n.° 1333/2008 do Parlamento Europeu e do
Conselho de 16 de Dezembro de 2008, entende-se por aditivo alimentar qualquer
substancia ndo consumida habitualmente como alimento e que, em regra, ndo é utilizada
como ingrediente caracteristico na alimentacdo, com ou sem valor nutritivo, cuja adi¢do
intencional nos géneros alimenticios, em diversas fases de processamento de um
determinado produto, passando esta direta ou indiretamente para um componente do
género alimenticio em questdo (Baptista & Venancio, 2003).

Assim, é importante reter que apesar de todos o0s testes toxicoldgicos realizados e
aprovados, existe sempre um risco associado a ingestdo de aditivos alimentares. Os
beneficios e maleficios dos aditivos estdio no mesmo parametro. Podera ocorrer
contaminacdo dos géneros alimentares através de aditivos, consoante os produtos que
facam parte da composicdo deste (ASAE, 2021).

Os aditivos alimentares podem ser agrupados em categorias, conforme o objetivo
tecnoldgico pretendido, sendo para conservar, manter ou melhorar o aroma, o sabor, 0
tempo de vida til e/ou inibir o crescimento microbiano (Baptista & Venancio, 2003).

Na empresa Fresbeira-Industria de Carne, Lda. sdo utilizadas as seguintes categorias
de aditivos alimentares na salsicharia: antioxidante, aromatizante, conservante, corante,

edulcorante e emulsionante.

3.2.5. Controlo analitico

Os alimentos podem causar danos irredutiveis e graves na satide dos consumidores
caso estejam contaminados. Como forma de garantir a inocuidade e salubridade dos
géneros alimenticios produzidos, devem-se realizar andlises laboratoriais aos
manipuladores, as superficies e aos produtos finais (Silva, 2016).

Atualmente, a empresa conta com um plano de controlo analitico, constituido por
controlo interno e externo.

O primeiro é assenta no controlo da qualidade e tratamento da agua potavel, sendo
verificado diariamente o cloro livre. Um outro controlo interno, realizado durante o abate
de suinos, é o despiste de Trichinella spiralis aos animais que estdo a ser abatidos, que
posteriormente € analisado pela inspec¢éo sanitaria.

No controlo externo estdo incluidas analises as carcacas dos animais abatidos, preparados

de carne, produtos para confecdo, produtos para consumo sem tratamento térmico,
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produtos transformados, controlo higio-sanitario, &gua (producéo e higienizagéo, sistema
de arrefecimento e &guas sanitarias).

O controlo analitico é realizado através de trés metodologias:

- Método destrutivo;
- Método néo destrutivo;
- Zaragatoas aos utensilios, manipuladores e superficies.

A periocidade com que se realizam as analises de controlo analitico esta
estabelecida conforme o Regulamento (CE) n°853/2004 de 29 de abril.

Na empresa, as analises que se realizam sdo:

- Quinzenalmente: Carcacas de suino, leitdo, pequenos ruminantes, salsicha fresca e
sangue liquido. Nestes produtos sdo avaliados parametros, como: contagem de
Enterobacteriaceae, Colonias aerdbias, Escherichia coli e Listeria monocytogenes,
pesquisa de Salmonella spp. No entanto, caso haja algum aparecimento de Salmonella
spp. nas analises, segundo o regulamento, a periocidade tera de ser semanal, durante um
ano tempo.

-Mensalmente: Carne desmanchada (pesquisa de Listeria monocytogenes), produtos
sujeitos a processamento térmico prévio a consumo, manipuladores e superficies
(controlo higiossanitario), agua (alcalinidade total, prata, contagem de legionella spp.,
colobnias aerodbias a 22°C e 36°C, cloro residual livre).

-Trimestralmente: Carne desmanchada (contagem de coldnias aerdbias, Escherichia
coli, Salmonella spp.), produtos para consumo sem tratamento térmico.
-Semestralmente: agua (célcio, dureza total, temperatura, turvacdo, fero, pH, potencial
redox).

-Anualmente: carne desmanchada e transformados - processo (cadmio, chumbo,
melamina, dioxinas, PCB’s e furanos), transformados - formulacdo (aditivos), aguas
sanitarias (manganés, fixacdo analise de metais, determinacdo de sulfatos, ferro, pH,
cloretos).

O controlo externo € realizado por uma empresa responsavel pela execucéo dos
controlos que visam avaliar o nivel microbiolégico e quimico numa industria de carne e
produtos a base de carne. Maioritariamente, sdo estes que executam as analises, no
entanto, por vezes, o DQS realiza-as e entregam-se na sede da mesma.

Ap0s os resultados estarem disponiveis, procede-se a introducéo e verificacdo das
mesmas. Em caso de resultados insatisfatdrios, terd de se recorrer a colheita de novas

analises e a formacdo e sensibilizacdo dos operadores, pois 0s resultados insatisfatorios
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podem advir de més praticas de higiene e fabrico, ou, por vezes, ocorrem aquando da
colheita de zaragatoas as superficies das méos destes.

3.3. Perigos fisicos

A contaminacdo por perigos fisicos pode envolver uma ampla variedade de
materiais, estando presentes nas matérias-primas ou em objetos que possam ser
introduzidos nos produtos alimentares durante a manipulacdo dos mesmos. Estes podem
provir de matérias de embalagens e acondicionamento de matérias-primas, de produtos
em curso ou acabados, equipamentos, utensilios, dos operadores ou do decorrer dos
procedimentos de producdo (Baptista & Venancio, 2003).

Normalmente, o material estranho € a principal fonte de reclamacéo por parte dos
consumidores. Qualquer material estranho que tenha potencial de induzir ferimentos ou
doencas deve ser considerado perigoso, havendo especial atencdo para ele na avaliagédo
de risco. Geralmente, a presenca de corpos estranhos ndo representa um risco grave para
a saude do consumidor, no entanto, pode gerar um perigo mais complicado de resolver
(Baptista & Linhares, 2005 ; Keener, 2001).

Havendo a necessidade de prevenir a contaminacdo de alimentos por matérias
estranhas (joias, vidro, cabelos, metal, 0ssos, plastico e lascas de madeira), é necessaria
manutencdo e inspecdo regular aos equipamentos e processos, sendo importante a
existéncia de dispositivos de detecdo ou triagem (detetor de metais e detetor de raio-x).
Também deverdo existir procedimentos, para que os operadores estejam aptos a agir em
caso de quebra, quer de recipientes de vidro ou plastico (FAO, 2011).

Os perigos fisicos mais frequentes podem ser categorizados através da natureza

da constituicdo do seu material (tabela 9):
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Tabela 9-Categorizacdo do material e a sua respetiva origem. Fonte: (Baptista & Venancio, 2003)

Material Fontes/Origens

Vidro Copos, garrafas, lampadas, utensilios,
janelas

Madeira Paletes, caixas, material de construgéo,
utensilios

Pedras Material de construcdo, matéria-prima

Metal Equipamentos, operadores

Ossos Processo

Plastico Embalagens, equipamentos

Objetos pessoais Operadores

Insetos Portas/janelas mal revestidas

Pavimentos/revestimentos Degradacéo das instalagdes, material de
construcao

3.3.1. Visitantes

Os portBes de acesso a Fresbeira-Industria de Carne, Lda. estdo equipados com
um sistema de videoporteiro que obriga a identificacdo do pessoal externo junto de um
funcionério administrativo. Apos a identificagdo é acionado o sistema de abertura da
porta. Os visitantes deverao ser sempre identificados e acompanhados por um colaborador
interno, no periodo laboral. No periodo ndo laboral, 0 acesso de pessoas estranhas a
empresa s6 pode ser efetuado com acompanhamento da Geréncia.

Ap0s a cedéncia de entrada do visitante, procede-se ao preenchimento da “Ficha
de Visitante”, é entregue o “Guia do Visitante” e o kit de fardamento descartavel,
composto por bata, touca e protecdo de sapatos, caso se desloque para as areas de
produgéo.

Os visitantes das empresas de géneros alimenticios, que visitem o interior das
instalagBes de producdo de alimentos, processamento ou &reas de manuseio, incluindo
trabalhadores de manutencdo, devem ser instruidos e supervisionados, usando roupas de
protecdo, aplicando sempre as medidas de higiene pessoal em vigor na organizacao.
Quando se recebem visitantes € importante informar acerca da politica de higiene da
empresa, incentivar ao relato de qualquer tipo de doencga/lesdo que possa representar
perigo e, por sua vez, problemas de contaminagdo cruzada na cadeia de produgédo e
assegurar que estes ndo utilizam adornos (anéis, brincos, pulseiras, colares) nas areas de
producdo, devido a estes representarem uma fonte de perigos de contaminacdo (FAO,
2011 ; Baptista & Saraiva, 2003).
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3.3.2. Controlo de pragas

Entende-se por praga, em seguranca alimentar, qualquer animal ou planta, que
estando presente em grande numero nas instalacdes, constitui uma probabilidade nédo
negligencidvel de contactar e contaminar os alimentos, tornando-os improprios para
consumo humano, podendo causar doencgas de origem alimentar ao consumidor (Palma,
2010).

Ao nivel da seguranca alimentar, a presenca de pragas em unidades
agroalimentares representa uma das maiores preocupacdes, podendo estas originar
contaminagdo nos géneros alimenticios, transmitindo doengas por via do transporte de
microrganismos no aparelho digestivo e das suas secre¢des, como por exemplo 0s
roedores que, por vezes, sao transportadores de microrganismos, tais como a Salmonella
spp..

Entre os vérios tipos de pragas incluem-se os roedores (ratos, ratazanas), 0s
rastejantes (baratas, formigas), os insetos voadores (moscas, mosquitos, varejeiras), 0S
passaros e, por vezes, 0s gatos e cdes (Baptista, 2003).

As infestacOes de pragas podem ocorrer em locais que rednam condicdes propicias
a sua multiplicacdo, sendo necessario recorrer a execucao de um plano de controlo, que
devera ter em atencdo 0s seguintes pontos:

- Assegurar a prevencao, detecdo e controlo de pragas nas instalacdes;
- Garantir um nivel higiénico dos equipamentos e instalagdes;
- Prevenir a contaminacao de géneros alimenticios;

- Garantir a seguranca dos operadores (Palma, 2010).

O controlo de pragas tem como principal objetivo prevenir e disseminar as
possiveis doengas e evitar a contaminacéo de alimentos. Este controlo deve ser executado
de forma preventiva e corretiva.

= As medidas de carater preventivo tém como principal objetivo minimizar a

possibilidade de as pragas entrarem nas instalac6es, devendo ser assegurada a sua
auséncia dentro das areas de producédo e de armazenamento.

o Deverdo ter dois tipos de medidas em atencao: as relacionadas com

as barreiras fisicas (perimetro externo do matadouro vedado) e as

relacionadas com as condi¢bes ambientais favordveis no

estabelecimento ao desenvolvimento das pragas (sistemas de
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drenagem devem ser limpos corretamente de modo a ndo haver

acumulacdo de residuos).

As medidas de carater corretivo tém como principal objetivo a correcdo de

situacGes em que as pragas entram nas instalacdes e que, por isso, é necessario

proceder a eliminacdo fisica das mesmas.

Estas medidas passam por:

Vi.

Vii.

viii.

Xi.

Xili.

Xiii.

Reparacdo de estruturas e equipamentos que apresentem alguma
anomalia;

Manutencao de portas de acesso ao exterior fechadas e com ajuste
perfeito ao nivel de ombreira e pavimento;

Presenca de insectocolador nas paredes proximas de aberturas de
portas;

Janelas, aberturas de exaustdo e chaminés devidamente protegidas
com redes;

Esgotos protegidos com grelhas;

Evitar desenvolvimento de vegetacdo espontanea na area
envolvente;

Eliminacédo de residuos nas areas produtivas;

Verificacdo de matérias-primas aquando da rececao;

Limpeza e eliminacdo de residuos acumulados;

Revisdo do plano de higienizacao das instalacfes e equipamentos;
Motivacao dos operadores para o cumprimento de todas as regras
de higiene e seguranca, através de formacao;

As zonas de parques de estacionamento, locais de armazenamento
de lixo e outros equipamentos que estejam no exterior, deverdo
estar convenientemente limpas e mantidas arrumados;
Erradicacdo das pragas, através de uma empresa especializada
(figura 21) (Silva, 2016 ; Baptista, 2003 ; Palma, 2010).
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Figura 21 - Electrocagador do cais de rececdo de matérias subsidiarias.

O controlo preventivo e destrutivo é efetuado mediante a analise de perigos e a

avaliacdo da empresa especializada. Desta forma, apds estabelecimento da planta de

localizag&o dos equipamentos utilizados no controlo s&o definidos e disponibilizados os

seguintes documentos:

Contrato de prestacdo de servico;

Planta com localizacao de iscos;

Fichas técnicas e autorizacbes de utilizacdo dos produtos eventualmente
empregues nos tratamentos;

Planificacdo anual de servicos;

Certificados de servigos realizados, nos quais sdo descritas as ocorréncias de
pragas (Baptista, 2003).

A empresa contratada também € responsavel pela manutengdo dos equipamentos

de controlo de insetos e estagdes de isco, sendo este controlo realizado bimensalmente. A

acdo corretiva e de manutencdo é executada por uma empresa exterior especializada, que

devera no final de cada visita, entregar um relatério onde estejam descritas as tarefas

executadas em cada posto de controlo.

3.3.3. Gestdo de materiais estranhos

Sdo entendidos como corpos estranhos todos os materiais que ndo estejam

presentes ou ndo facam parte, naturalmente, do produto, tais como a madeira, o vidro, o

pléstico e a cerdmica. No entanto, a definicdo de corpo estranho pode depender do

contexto ou autor. Por exemplo, segundo (Gaze & Campbell, 2004) um corpo estranho é

uma “Matéria solida que esta presente no alimento, quer a origem seja intrinseca ou
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extrinseca a este, que ndo é desejavel. Um corpo estranho intrinseco deriva de outra parte
da planta ou animal que ndo o préprio produto contaminado, enquanto um corpo estranho
extrinseco deriva de qualquer outra origem que ndo o produto vegetal ou animal
contaminado” (Cravo, 2015).

Um corpo estranho pode ser extrinseco quando néo esté relacionado diretamente
com a materia-prima, sendo integrado no produto durante o processo produtivo, como
por exemplo, metal dos equipamentos, vidro de janelas, l&mpadas partidas, pedras,
insetos, etc. Quando a origem € intrinseca, esta relacionada diretamente com as materias-
primas usadas, podendo ser, por exemplo, os fragmentos de 0ssos da carne (Cravo, 2015).

Muitos poderdo ser os materiais estranhos presentes ou incorporados nos

alimentos ao longo do processo, como é possivel verificar na figura 22 (Cravo, 2015):

Matérias vegetais (fragmentos de folhas,talos, partes lenhosas)

_ _ _ Pelos Insetos e outros
Objetos que se confundam com vidro ou plastico (animais invertebrados

(material translucido) ou do (aranhas, lesmas,
Homem) caracais)

Fibras
Fragmentos deld ou | Objetos
de metal fibras pessoais
vegetais

Fragmen § Fragmen | Fragmentos de
tos de tos de plastico (duro
vidro madeira ou maleavel

Figura 22 - Materiais estranhos mais frequentes na industria de carne.

A presenga de material estranho nos alimentos demonstra que em qualquer fase
do processo de fabrico podera ter ocorrido contaminacao, podendo esta advir da falta de
atencdo e/ou cuidado por parte dos operadores ou de problemas na gestao de controlo de
corpos estranhos. A prevengdo de materiais estranhos na industria alimentar passa,
essencialmente, por dois pontos: uma correta implementacdo do programa de pré-
requisitos, que dard condigbes operacionais e ambientais na producdo de géneros
alimenticios seguros; e um plano de HACCP que considera todos 0s potenciais perigos
associados a cada etapa do processo produtivo (Cravo, 2015).

A contaminagdo por parte destes corpos pode ocorrer através das instalacdes, dos
equipamentos e dos utensilios, das matérias-primas, do processamento e/ou dos

operadores. Na empresa Fresbeira-Industria de Carnes, Lda. 0s procedimentos e as regras
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a cumprir, para a gestdo da contaminagdo de produtos com corpos estranhos, séo

aplicaveis a todos os operadores, equipamentos ou partes integrantes, responsaveis pela

presenca ou incorporacao destes, como podemos verificar a seguir:

a.

Operadores: as regras a cumprir por parte dos colaboradores estdo definidas,

em termos de higiene pessoal e de boas préaticas de higiene;

Fardamento: o vestuario deve ser adequado e prevenir contaminagdes fisicas

pelo que ndo deverd possuir bolsos exteriores ou botdes, e incluir touca e

protetores de barba e bigode caso seja necessario (Cravo, 2015).

InstalacOes, equipamentos e utensilios:

Madeira: A madeira introduzida nas instalaces produtivas deve-se a
utilizacdo de paletes cujo retorno ao cliente ndo é efetuado e é usada
como material de combustdo para os fornos;
Vidro: A introducédo de vidro nas instalacdes ndo é permitida. A sua
presenca deve-se, essencialmente, a infraestrutura, lampadas e janelas,
que na generalidade se encontram protegidas;
Plasticos duros e quebradicos: Os plasticos duros e quebradicos
presentes nas instalagdes devem-se basicamente a infraestrutura, aos
equipamentos e aos utensilios, estando todos eles inventariados e
verificado o seu estado;
e A iluminacdo deve ser fornecida natural ou
artificialmente, sendo adequada a cada industria.
Esta ndo deve causar impacto adverso na
capacidade de detetar defeitos ou contaminantes nos
alimentos ou no exame das instalacbes e
equipamentos de limpeza. Nas seccdes, 0s
equipamentos de iluminagdo devem ser protegidos
de modo a garantir que os alimentos ndo sejam
contaminados, em caso de quebra dos elementos da
iluminagéo (FAO, 2011);
Garrafas de 4gua: E expressamente proibido o uso de garrafas de
vidro nas instalagdes de producédo. O seu uso € permitido caso estejam
devidamente identificadas com o nome do trabalhador e ndo se

encontrem na zona de laboragéo;
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- Ceramica: A ceramica introduzida nas instalagdes produtivas deve-se
ao vasilhame de processamento de produto cozinhado de cariz
regional.

Em suma, € de salientar que a atividade de higienizacdo também pode constituir
uma potencial fonte de contaminacéo fisica, pelo que é importante que todas as
matérias-primas, géneros alimenticios e materiais de embalagem estejam

protegidos e devidamente arrumados antes do seu inicio (Cravo, 2015).

3.3.4. Rececdo de matérias

Numa industria de abate de animais e de transformacdo de produtos a base de
carne, sdo diversas as matérias existentes que sdo rececionadas diariamente. Estas podem
ser categorizadas por: matérias subsidiarias, matérias-primas, material de embalagem e
material de limpeza. Na empresa, existe uma entrada especifica para cada, de modo a
garantir a seguranca alimentar, o fluxo correto, gerando a prevencdo da contaminagéo
cruzada.

O controlo das matérias-primas € efetuado em dois niveis: pela selecdo de
fornecedores e pelo controlo na rece¢do das mesmas.

A selecdo de fornecedores, dada a diversidade de oferta de matérias-
primas/subsidiarias, é necessaria para garantir a qualidade do produto, a adequacao das
condicdes de transporte e o cumprimento dos requisitos legais e restantes condicGes
contratuais, associadas a condi¢des comerciais compativeis. O controlo da rececdo de
matérias-primas é efetuado de acordo com os requisitos de rececdo de encomendas do
fornecedor, sendo o seu registo efetuado nos modelos “Mapa de registo de entrada de

animais” e “Recec¢do de matérias subsidiarias”.

Na categoria de matérias subsidiarias estdo abrangidos todos os ingredientes
utilizados na salsicharia e nos cozinhados, como, por exemplo, o alho, a farinha, a fécula
de batata, a tripa, o sal, entre outros. A rececdo € feita no cais do armazém das matérias
subsidiérias, que possui uma balanca e uma divisoria de armazenamento das matérias. A
rececdo é realizada pelo responsavel da salsicharia ou por um responsavel interno.
Durante este ato, verifica-se a documentagdo entregue pelo transportador, o lote, a
quantidade, a validade, o estado de higiene e o estado da embalagem. Aquando do

armazenamento nas prateleiras, é registado o lote interno no produto e verificados os

85



alergénios presentes, para que se proceda ao armazenamento pela sua categoria. Um
ponto a ter sempre em atencéo é a regra do FIFO (First In First Out), o primeiro produto
a entrar é o primeiro a sair, para que haja sempre rotatividade, consumindo-se sempre 0s

produtos que chegaram ha mais tempo as instalacoes.

Na categoria de matérias-primas estdo incluidos os animais que irdo ser abatidos:
0S suinos, suinos jovens e pequenos ruminantes (ovinos e caprinos). A rececdo dos
animais é realizada no cais da abegoaria. Nesse momento, sdo considerados alguns
procedimentos, entre os quais a verificagdo do veiculo e das condi¢cbes de transporte
(bem-estar animal), o controlo documental e a observagao visual dos animais. Quando
chega o transporte de animais as instalacdes, € recolhida a documentacdo que acompanha
a carga, que inclui a guia de transito para abate imediato, a declaracdo de Informacéo
relativa a cadeia alimentar (IRCA) e o tipo de explora¢do, o comprovativo da ultima
lavagem e desinfecdo de acordo com a informacao dos editais da DGAV.

Na altura de descarga na abegoaria, € elaborado um registo com base na identificacdo
dos lotes recebidos, hora de chegada e a distribuicdo pelos diferentes parques. No final
da estabulacédo, dever-se-&o verificar, nos animais, 0s seguintes parametros:

- Se se encontra devidamente identificado, ou seja, se o brinco ou tatuagem da

marca de exploracédo, coincidem com a guia de transporte;

- Se é acompanhado com as informacGes pertinentes;

- Sendo provém de uma exploracdo ou zona sujeita a uma proibicdo de circulacao,

ou por outra razdo de saude animal ou publica;

- Se estdo limpos;

- Se é saudavel ao olho nu;

- Se estd num estado satisfatorio, a chegada ao matadouro.

Os controlos a realizar s&o:

» Verificagdo da identificagdo: A marca de exploragdo dos suinos e dos pequenos
ruminantes, deve estar em concordancia com a marca presente nos animais e a
marca na guia de acompanhamento.

» Verificagdo da IRCA: Para garantir que a informacgdo chega ao matadouro, €
necessario verificar a IRCA, para informar as ocorréncias de doencgas, exames

executados, relatérios relevantes de ante-mortem e post-mortem em animais
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provenientes da mesma exploracdo, ou qualquer outro tipo de informagéo
necessaria por parte do fornecedor.

» Verificacdo do estado de limpeza dos animais: O estado de limpeza deve ser
avaliado de forma a incluir os animais num dos seguintes grupos:

e Animais que podem ser abatidos, sem um risco inaceitavel de
contaminacgdo para a carne durante o processo de abate, usando 0s
procedimentos higiénicos de preparacao de carcacas;

e Animais que s6 podem ser abatidos, sem um risco inaceitavel de
contaminagdo para a carne durante o processo de abate, se forem
usados procedimentos higiénicos de preparacdo de carcacas
suplementares.

» Verificagdo do estado de limpeza do veiculo: De modo a garantir que os animais
transportados ndo foram contaminados por microrganismos existentes nas cargas
anteriores.

= Verificacdo do estado geral e bem-estar animal: O operador deve verificar o
estado geral dos animais a chegada a abegoaria, procedendo assim a separacao
dos animais que apresentam alteracdes significativas, sendo estes estabulados nos
parques destinados a animais suspeitos, para que 0 médico veterinario lhes confira

mais atencéo, durante 0 exame ante mortem.

O material de embalagem é recebido no cais do elevador, que faz ligacdo ao
armazém, que é dividido em sala de armazenamento de cartonado, sala de armazenamento
de plasticos e sala de vasilhames.

Na rececdo destas matérias, verifica-se, através da inspecdo visual, se estas se
encontram devidamente acondicionadas, se ndo estdo adulteradas e se estdo nas
quantidades encomendadas. Como 0s materiais sdo direcionados para a utilizagcdo na
indUstria alimentar, a composicdo destes esta legalmente aceite, sendo obrigatdrio
apresentar, no seu exterior, o simbolo alimentar. O armazenamento, tanto do cartonado,
como do pléstico é realizado em paletes devidamente seladas com filme, ndo estando em
contacto com nenhuma superficie, reduzindo assim qualquer tipo de contaminagéo

cruzada.

O material de limpeza e desinfecdo é direcionado diretamente para uma

arrecadacao, devidamente isolada, ndo tendo qualquer contacto com a zona de abate nem
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com a zona de transformacdo. Na sua rececéo, € verificado o tipo de produto adquirido
de acordo com os biocidas permitidos na indudstria de produtos carneos, a rotulagem e a
salubridade da embalagem.

O acesso é restrito, tendo livre acesso apenas o colaborador responsavel pela
seccdo, podendo, assim, controlar as quantidades fornecidas e gastas pelos colaboradores,

e evitar qualquer tentativa de “fraude” ou uso indevido dos materiais de higienizagéo.

3.3.5. Classificacdo dos perigos quanto a sua severidade

O tipo de perigo que um microrganismo representa é variavel, ndo existindo um
padrdo para todos. Como podemos verificar cada um é diferente e, por sua vez, podera
desencadear distintas respostas. Sendo assim, surgiu a necessidade de os agrupar, com
base na severidade que 0s microrganismos representam para a satde humana. Os perigos
séo classificados em trés grupos:

Alto: Causa /efeitos gravissimos a satude humana, levando a tratamentos mais severos,

podendo provocar a morte (tabela 10).

Tabela 10 - Exemplos de classificacdo de perigos com base na sua severidade alta para a saide humana.
Fonte: (Baptista & Venancio, 2003)

Perigos Biologicos Perigos Quimicos Perigos Fisicos
Toxina do Clostridium Contaminacéo direta de Objetos estranhos e
botulinum alimentos por substancias  fragmentos nao desejados
Salmonella Typhi quimicas proibidas que podem causar lesoes,

(mercario) como pedras, vidros,
Virus da hepatite Ae E Aditivos quimicos que agulhas, metais, objetos
Listeria monocytogenes podem causar intoxicagdes cortantes e perfurantes
Trichinella spiralis graves

Meédio: Apresenta menor gravidade, podendo, ainda assim, ser necessarios cuidados

médicos, para um melhor tratamento (tabela 11).

Tabela 11 - Exemplos de classificacdo de perigos com base na sua severidade média para a salde
humana. Fonte: (Baptista & Venancio, 2003)

Perigos Bioldgicos

Escherichia coli enteropatogénicas
Salmonella spp.

Shigella spp.

Listeria monocytogenes

Rotavirus
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Baixo: S&o as causas mais comuns do dia-a-dia e ocorrem quando os alimentos ingeridos
apresentam uma grande quantidade de microrganismos patogénicos, 0s quais nao
provocam grandes complicac6es, sendo 0s sintomas mais usuais, as indisposi¢ées e mal-

estar geral (tabela 12).

Tabela 12 -Exemplos de classificagdo de perigos com base na sua severidade baixa para a satide humana.

Fonte: (Baptista & Venancio, 2003

Perigos Bioldgicos Perigos Quimicos
- Bacillus cereus Substancias quimicas permitidas em

alimentos que podem causar reagoes

- Clostridium perfringens tipo A - A .
ligeiras, como sonoléncia ou alergias.

- Campylobacter jejuni
- Maioria dos parasitas

- Yersinia enterocolitica

89



4. Conclusao

Na base de uma gestdo de seguranca e qualidade eficazes, existe a necessidade
de ter um bom conhecimento relativamente as etapas de producdo e aos produtos
fabricados nas instalagfes. So através deste conhecimento é possivel fazer uma anélise de
risco, para que se possam implementar eficientes medidas de controlo.

No decorrer das diversas etapas, na producdo de carne fresca e de produtos a base
de carne, é evidente a sua vulnerabilidade, sendo mdltiplas as potenciais origens de
contaminagéo.

Os colaboradores, na execucdo das suas tarefas, podem assumir-se como 0s
maiores potenciadores de contaminagdo cruzada. A maioria dos recursos humanos da
empresa sdo colaboradores com vasta experiéncia e conhecimento da atividade
desenvolvida, tendo-se observado algum fluxo de entrada de colaboradores inexperientes.
Foi possivel verificar que as acbes de formacdo/sensibilizacdo, seja de novos
colaboradores, bem como dos elementos ja existentes, €, por vezes, ineficiente. Verificou-
se, no cumprimento das diversas atividades realizadas, que os colaboradores demonstram
conhecimento para a correta realizacdo do que lhes é proposto, contudo ndo o executam
corretamente, existindo, assim, fatores que afetam o seu desempenho e que lhes séo
intrinsecos.

No ambito dos referenciais implementados e na recente atualizacdo do
Regulamento n° 853/2004 pelo Regulamento n°® 382/2021, o estimulo da cultura de
seguranca alimentar torna-se essencial e crucial.

Assim, na Fresbeira-Industria de Carnes, Lda. foi possivel verificar que a cultura
de seguranca alimentar é estimulada pelo compromisso da gestao de topo, evidenciado na
decisdo autonoma de implementacdo e na certificacdo de um Sistema de Gestdo assente
em normativos, tais como 1SO 22000, BRC e IFS.

A cultura ¢é igualmente evidenciada pela permanente sensibilizacdo dos
colaboradores, relativamente aos perigos para a seguranca alimentar e a sua importancia
no produto final. Existem, no entanto, melhorias que podem ser implementadas. Destas,
destacam-se um maior envolvimento dos colaboradores, assegurando a eficaz
comunicacéo de funcOes e responsabilidades, a realizacdo de avaliacdes de desempenho,
bem como a melhoria da comunicacdo interna entre departamentos e colaboradores,
integrando-os em tomadas de decisdo e de acompanhamento de indicadores relativos a

seguranca alimentar.
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No curso da realizacdo do estdgio profissionalizante, foi possivel aplicar e ampliar
o0s conhecimentos adquiridos na formagao académica, consolidando, desse modo, a teoria
com a prética, tanto ao nivel dos referenciais, como na gestdo de controlo de qualidade e
na seguranca alimentar, em toda a cadeia de producdo de uma industria de carne e
produtos & base de carne. Este periodo constituiu uma mais-valia importantissima para o

meu futuro!
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Anexo | — Exemplo de um registo de verificacdo de operagdes de abate.



VERIFICAGAO DAS OPERAGOES DE ABATE
Aprovado: DQS 13/04/2021
Mod.11.16.05
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Anexo Il — Instrucéo de trabalho da Gestédo de Alergénios (1T7.13.35.01).



= IT.13.35.01

Objetivo: Garantir que os produtos com e sem alergénios sdo produzidos de acordo com o definido, prevenindo fenémenos de

contaminagao cruzada.

Campo de aplicagdo: Aplicavel a todos os produtos transformados.

GESTAO DE ALERGENIOS
Aprovado: DQS 11/06/2021

A. CARACTERIZAGAO DAS MATERIAS-PRIMAS

O inicio da Gestéo de Alergénios deve ser feito pela inventariagdo dos Alergénios nas matérias-primas em cada secgao.
No quadro 1 encontram-se identificados os alergénios por matéria-prima, com a identificagdo das zonas onde s&o usados, Cozinha (C)
ou Salsicharia (S). Por sua vez, no Quadro 2 estéo representadas matérias-primas que apesar de compostas, ndo possuem substancias

alergénicas.

Quadro 1: Identificacdo dos alergénios nas matérias-primas.

ALERGENIOS NAS MATERIAS PRIMAS
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RS ° £ ° © Y = £ ] ] > g
e £ £ 5 3 : 7 5 8§ &8 £ £ 5 3
L = — o e f ©
FORNECED  \iarca  maTéRaPRMA £ & & £ 5 2 2 5T e 2 T 2 o W
OR © o © g £ o T o5 & o ¢ g 8 8
© o o » 2 IS On ] ] o = o
5 2 g8 £ g g =© x =2 £ 3
I 9 9] o) 2 R4 £ @ o £ 3 5
i (] [ > o (=] o
E © o E 5 = =
Todos Todos Farinha de trigo S
Todos Farinha de
. S
milho
Todos P3o Ralado S
Todos Alho granulado S+C
Todos Vinho branco S+C
Todos Vinho tinto S+C
Todos Vinagre S+C
Montanhés Queijo C
EDAMER**
Daniel La Campana  Chourizo branco
Novais n.22 criollo s
Proanda Proanda ProSalsicha 40 F/2 S
Proanda Composto BC 45 S
Proanda BATTER - s
ENCOLANT
Formulab  Sojaprotein  Proteina de soja S
Formulab Protami S S
Formulab Emulmix B S

Legenda: C - Cozinhados; S - Salsicharia

Quadro 2: |dentificago de matérias-primas, que embora compostas, nao incluem alergénios na sua composicao.

FORNECEDOR MARCA MATERIA PRIMA
Formulab GLOVER
Formulab Esp.churrasco
Formulab NIFOS CM
Formulab NIFOS TR
Formulab Combi Bacon TR
Formulab Mix Churrasco
MARCA MATERIA-PRIMA
Swelite Fibra de Ervilha
SONAC Plasma em pd
EMS/AND GROUP Fécula de batata
WBI WBI / 10hD

PROANDA Proanda Oleo resina pimentdo
Proanda Profoz N
Proanda Pro Marinada
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1 GESTAO DE ALERGENIOS
: fres Aprovado: DQS 11/06/2021
— IT.13.35.01

Objetivo: Garantir que os produtos com e sem alergénios sdo produzidos de acordo com o definido, prevenindo fenémenos de

contaminagao cruzada.
Campo de aplicagdo: Aplicavel a todos os produtos transformados.

B. GESTAO NA ARMAZENAGEM

1. IDENTIFICACAO DE ALERGENIOS
As matérias-primas no armazém estdo codificadas de acordo com a tabela seguinte para garantir que n&o ocorrem contaminagdes
cruzadas, ou seja:

- Separagéo das matérias primas consoante a presenga ou n&o de alergénios;

- Separag&o entre matérias-primas com alergénios diferentes;

- |dentificagdo em cada estante, acerca do tipo de produto e alergénio presente;

- Na recegéo das matérias-primas tera de ser registado no exterior da embalagem, o lote interno, que neste caso é a data/més/ano

de recegéo.
Dioxido de
@ enxofre e A Leite e derivados
sulfitos
, Sementes de Amendoins e Mostarda e L
Crustaceos e , , .
) sésamo e derivados derivados
derivados .
derivados
Ovos e Frutos de casca = Tremogos e Moluscos e
derivados rija derivados derivados ¢

AIPOS e Peixes e derivados
derivados

Quadro 3: Simbologia de identificagéo de alergénios

Sojae

[V )
Glaten derivados
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GESTAO DE ALERGENIOS
Aprovado: DQS 11/06/2021
1T.13.35.01

Objetivo: Garantir que os produtos com e sem alergénios sdo produzidos de acordo com o definido, prevenindo fenémenos de
contaminagao cruzada.
Campo de aplicagdo: Aplicavel a todos os produtos transformados.

2. ORGANIZACAO DO ESPACO DE ARMAZENAMENTO DAS MATERIAS-PRIMAS EM ARMAZEM
A organizagdo, em armazém, das matérias subsidiarias com alergénios atende ao esquema apresentado na Tabela seguinte:

Tabela 1: Esquema de disposicao das matérias subsidiarias na zona de ARMAZEM - sacos fechados.

Utensilios Utensilios Matérias-pri'mas Matérias—pri’mas
SEM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS

Matérias-primas Matérias-primas Matérias-primas Matérias-primas
COM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS

Matérias-primas Matérias-primas Matérias-primas Matérias-primas
COM ALERGENIOS COM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS SEM ALERGENIOS

Tabela 2: Esquema de disposigdo das matérias subsidiarias na zona de ARMAZEM, armazenadas em paletes.

Matérias-primas
SEM ALERGENIOS

Matérias-primas
SEM ALERGENIOS

Matérias-primas
SEM ALERGENIOS

Matérias-primas
COM ALERGENIOS

Matérias-primas
COM ALERGENIOS

Nota: Matérias-primas como, por exemplo, a Farinha de trigo, recebida em palete, atendendo ao tamanho dos sacos, € deixada
em palete junto a estantaria, contudo, com a respetiva identificagdo do artigo e alergénio presente.

Tabela 3: Esquema de disposicao das matérias subsidiarias na zona de PESAGEM.
Matérias-primas
SEM ALERGENIOS
Matérias-primas
SEM ALERGENIOS
Matérias-primas
COM ALERGENIOS

3. EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

De forma a minimizar ocorréncia de contaminagao cruzada, foram distribuidos varios utensilios para manipulagao/pesagem das diferentes
matérias-primas. Existem utensilios destinadas a cada tipo de alergénio presente na empresa, e um utensilio para as matérias-primas que
nao possuem alergénios. Todos eles, estdo devidamente identificados com 0 nome ou com a cor correspondente ao alergénio presente.

No entanto, na zona de pesagem, a balanga e mesa de apoio, terdo sempre de ser higienizados ap6s a pesagem de matérias subsidiarias
que contenham alergénios na sua composig&o.

Foto: colhr para pesagem de farinha de trigo.
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) GESTAO DE ALERGENIOS
fresbeir J Aprovado: DQS 11/06/2021
RS 713.35.01

Objetivo: Garantir que os produtos com e sem alergénios sdo produzidos de acordo com o definido, prevenindo fenémenos de
contaminagao cruzada.
Campo de aplicagéo: Aplicavel a todos os produtos transformados.

C. GESTAO DA PRODUGAO

A produgdo e embalagem de alimentos deve ser efetuada do produto com menos alergénios para o produto com mais alergénios, tal como
representado no Quadro 4 e 5:

Quadro 4: Fluxo de produgédo na SALSICHARIA segundo gestéo de alergénios

Ordem de produgao Produto Alergénios
Gluten
i Sulfit
Produtos com mais Chourigo mouro Sufftos
alergénios Proteinas de leite
Proteinas de soja
Linaui
bt mgu@a~
Chouricédo
Chouri I
our!go argola Sulfitos
Chourigo corrente , .
_— . Proteinas de leite
Salpicdo das beiras ) )
) ) i Proteinas de soja
Chourigo regional picante
Chourigo regional de vinho
Chourigo regional das beiras
Finitos
Negritos
9 | . Gluten
Farinheira Sulfitos
Morcela doce
Morcela de sangue
Salsicha crioula . .
_ , , Proteina de soja
. Salsicha crioula picante
Chourigo da aldeia Sulfitos
Produtos c,OITI MENOS | gyisicha fresca
alergénios 5
acon S/ ALERGENIOS
Cachaco
Quadro 5: Fluxo de produgéo nos COZINHADOS segundo gestéo de alergénios
Ordem de produgao Produto Alergénios
i Sulfitos
Produtos f:o.m HELD Lombo recheado a pastor
alergénios Proteinas de leite
Bucho Recheado , .
F+++ Proteinas de soja
Bochechas de Porco a Serrana
Sulfitos
+ Chanfana
Leitdo assado ,
Produtos com menos | S/ ALERGENIOS
alergénios Leitdo aos quartos para assar com molho

Caso néo seja possivel fazer separacao fisica deveré ser feita uma separagéo temporal.
Para evitar que aconte¢cam contaminagdes ao nivel dos alergénios sao realizadas higienizagées intermédias na mudanga de produto,
descritas no Registo de pesagens do enchimento.
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Anexo Il - Instrugéo de higienizacdo de Veiculos de Transporte de Produtos Carneos
(1T.11.03.01).



INSTRUGAO DE HIGIENIZAGAO
Aprovado: DQS 02.01.2020
IT11.03.01 Actualizado: 02-01-2020

Objectivo: Definir os procedimentos de limpeza, detergentes e/ou desinfectantes nas diferentes areas ou equipamentos

Campo de Aplicagao: Aplicavel sempre que se efectue a higienizagao do espago.

Tipo de residuo: Sujidade solta, matéria orgénica Responsavel: Motorista ou ajudante
i : FREQUENCI
AREA /| EQUIPAMENTO | PRODUTO |DOSE (%) METODO QA REGISTO
Detergente- 3% 1. Retirar do veiculo qualquer produto e/ou caixa, e remover todos os residuos;
§ PAVIMENTO Desinfectante: Automatic 2. Efetuar pré-lavagem com &gua a pressao para eliminar eventuais residuos
S PORTAS -311-A 3. Aplicar o detergente/desinfetante sobre as superficies, esfregando com vassoura
§ g PAREDES 0 4. Deixar atuardurante F;erca de10a 1? minutos; Diaria Mod.11.14
8 W ITECTO 5. Enxaguar com &gua limpa sob presséo; 0d.11.
< Z |VIAAEREA
X .
<
o
Detergente: 1% (100ml 1. Efetuar pré-lavagem com agua a press&o para eliminar sujidades maiores.
& |PARTES EXTERIORES DOS |1 - 430 & OL) 2. Aplicar o detergente sobre as superficies, esfregando com vassoura S |
& |VEICULOS 3. Deixar atuar durante cerca de 1-2 minutos; emana Mod.11.14
E 4. Enxaguar com &gua limpa;
Medidas Equipamentos Cor
Seguranga: ﬁ Protecgao: @ 6 da Secc¢do
Duche de seguranga Lavagem dos olhos meil?g:m&m-a me$m1 anxﬁzm:w F‘m-:c;a-:ﬁmwa @
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