UNIVERSIDADE DE LISBOA

FACULDADE DE MEDICINA VETERINARIA

) LsBon | e

L

VALIDACAO DAS MEDIDAS DE CONTROLO DE PRODUTOS PERECIVEIS NA FASE DE
PREPARACAO DE CARGAS PARA MAQUINAS DE VENDING

ANA BEATRIZ RIBEIRO DE BRITO

ORIENTADOR(A):
Doutora Marilia Catarina Leal Fazeres

Ferreira

TUTOR(A):
Engenheira Sandra Catia Brito Barbosa

2024



UNIVERSIDADE DE LISBOA

FACULDADE DE MEDICINA VETERINARIA

| ] LISBoA

UNIVERSIDADE
DE LISBOA

L

VALIDACAO DAS MEDIDAS DE CONTROLO DE PRODUTOS PERECIVEIS NA FASE DE
PREPARACAO DE CARGAS PARA MAQUINAS DE VENDING

ANA BEATRIZ RIBEIRO DE BRITO

DISSERTACAO DE MESTRADO EM SEGURANCA ALIMENTAR

JURI
PRESIDENTE:
Doutor Joao Bettencourt Barcelos Cota

VOGAIS:
Doutora Teresa
Lemsaddek

Maria Leitao Semedo

Doutora Marilia Catarina Leal Fazeres

Ferreira

2024

ORIENTADOR(A):
Doutora Marilia Catarina Leal
Ferreira

Fazeres

TUTOR(A): Engenheira Sandra Catia Brito
Barbosa



DECLARACAO RELATIVA AS CONDIGOES DE REPRODUCAO DA DISSERTACAO

Nome: Ana Beatriz Ribeiro de Brito

Titulo da Tese ou Dissertagdo: ~ VALIDAGAO DAS MEDIDAS DE CONTROLO DE PRODUTOS PERECIVEIS NA
FASE DE PREPARAGAO DE CARGAS PARA MAQUINAS DE VENDING

Ano de conclus&o (indicar o da data da realizag&o das provas publicas):

Designagao do curso de
Mestrado ou de

Doutoramento: Mestrado de Seguranga Alimentar

Area cientifica em que melhor se enquadra (assinale uma):

] Clinica X Produgéo Animal e Seguranga Alimentar
] Morfologia e Fungéo [ ]Sanidade Animal

Declaro sobre compromisso de honra que a tese ou dissertagdo agora entregue corresponde a que foi aprovada pelo juri
constituido pela Faculdade de Medicina Veterinaria da ULISBOA.

Declaro que concedo a Faculdade de Medicina Veterinaria e aos seus agentes uma licenga ndo-exclusiva para arquivar e
tornar acessivel, nomeadamente através do seu repositério institucional, nas condi¢des abaixo indicadas, a minha tese ou
dissertagéo, no todo ou em parte, em suporte digital.

Declaro que autorizo a Faculdade de Medicina Veterinaria a arquivar mais de uma cépia da tese ou dissertagéo e a, sem
alterar o seu contetido, converter o documento entregue, para qualquer formato de ficheiro, meio ou suporte, para efeitos de
preservagao e acesso.

Retenho todos os direitos de autor relativos a tese ou dissertagéo, e o direito de a usar em trabalhos futuros (como artigos ou
livros).

Concordo que a minha tese ou dissertacdo seja colocada no repositério da Faculdade de Medicina Veterinaria com o seguinte
estatuto (assinale um):

1. [] Disponibilizag&o imediata do conjunto do trabalho para acesso mundial;
2. [X] Disponibilizagao do conjunto do trabalho para acesso exclusivo na Faculdade de Medicina Veterinaria durante
o periodo de [X] 6 meses, [_| 12 meses, sendo que apds o tempo assinalado autorizo o acesso mundial*;

* Indique o motivo do embargo (OBRIGATORIO)

O motivo do embargo deve-se essencialmente a questdes de privacidade da empresa, onde realizei o estudo.

Nos exemplares das dissertagdes de mestrado ou teses de doutoramento entregues para a prestagdo de provas na
Universidade e dos quais é obrigatoriamente enviado um exemplar para depésito na Biblioteca da Faculdade de Medicina
Veterinéria da Universidade de Lisboa deve constar uma das seguintes declaragdes (incluir apenas uma das trés):

1. E AUTORIZADA A REPRODUGCAO INTEGRAL DESTA TESE/TRABALHO APENAS PARA EFEITOS DE
INVESTIGACAO, MEDIANTE DECLARAGAO ESCRITA DO INTERESSADO, QUE A TAL SE COMPROMETE.

2. E AUTORIZADA A REPRODUCAO PARCIAL DESTA TESE/TRABALHO (indicar, caso tal seja necessario, n° maximo
de paginas, ilustragdes, graficos, etc.) APENAS PARA EFEITOS DE INVESTIGAGAO, MEDIANTE DECLARACAO
ESCRITA DO INTERESSADO, QUE A TAL SE COMPROMETE.

3. DE ACORDO COM A LEGISLACAO EM VIGOR, (indicar, caso tal seja necessario, n° maximo de paginas, ilustragdes,
gréficos, etc.) NAO E PERMITIDA A REPRODUGAO DE QUALQUER PARTE DESTA TESE/TRABALHO.

Faculdade de Medicina Veterinaria da Universidade de Lisboa, _3_de __dezembro de 2024

(indicar aqui a data da realizagao das provas publicas)

Assinatura: Assinédo por: Marilia Catarina Leal Fazeres
Ferreira
Num. de Identificacdo: 05322064
Data: 2025.02.04 12:24:14+00'00"

CHAVE MOVEL
[ I N N ]



Agradecimentos

Durante o ano letivo de 2023/2024, tive o privilégio de colaborar com a empresa, num projeto
interno, cuja implementacéo seré detalhada neste relatorio. Esta experiéncia foi fundamental

para o0 meu desenvolvimento académico, pessoal e profissional.

Antes de seguir com a apresentacdo do projeto, gostaria de expressar a minha gratidao a
todos 0s gue me acompanharam ao longo deste projeto. Em primeiro lugar, agradec¢o a minha
orientadora interna Catia Barbosa pela orientacdo constante durante este projeto. Agradeco
também a Prof. Doutora Marilia Ferreira pela disponibilidade em esclarecer as minhas

duvidas.

Agradeco a equipa por me proporcionarem um ambiente acolhedor, focado no projeto, e por

me ensinarem tanto ao longo deste periodo.

Por fim, quero expressar o maior agradecimento a minha familia, namorado, amigos e colegas
de trabalho, que me aconselharam e demonstraram paciéncia e compreensao, e apoio para

gue concluisse este capitulo. Muito obrigada.



Validacdo das Medidas de Controlo de Produtos Pereciveis na Fase de Preparacéao de

Cargas Para Maquinas de Vending
Resumo

A temperatura de distribuicdo de alimentos é um dos fatores mais importantes a serem
controlados para evitar doencas transmitidas por alimentos em servi¢cos de alimentacéo. Este
estudo consiste na avaliacdo da variacdo de temperaturas dos alimentos, desde o
acondicionamento dos produtos nas arcas de refrigeracdo até ao abastecimento nas viaturas

de distribuigéo.

O principal objetivo deste trabalho € validar os procedimentos que estdo atualmente
implementados na empresa. Pretende-se verificar se sdo eficazes e asseguram que 0sS
produtos nado ultrapassam por demasiado tempo (superior a 2 horas) a temperatura maxima
de conservacao/transporte exigida, para os produtos pereciveis os 5°C, para saladas os 4°C
e para os gelados os <-18°C, desde a saida das camaras de refrigeracdo/congelacéo até a
entrada nos veiculos de distribui¢cdo (que estdo a temperatura controlada). Neste intervalo de
tempo, os produtos mantém-se no cais/armazém a temperatura do ar ambiente (em caixas
isotérmicas e em caixas de transporte), o que exige um processo rapido, de forma a evitar a

guebra da cadeia de frio evitando possiveis alteracdes indesejadas no produto.

Um outro objetivo deste trabalho foi o apurar as causas e as consequéncias das variacoes
de temperatura, bem como analisar o impacto das a¢fes corretivas a implementar numa
perspetiva logistica. Assim, a medicdo das variacGes térmicas foi efetuada em diferentes
pontos da caixa isotérmica, utilizando para o efeito um equipamento amovivel de medicao e
registo de temperatura (data logger). Os alimentos frescos evidenciavam-se pela sua
perecibilidade, pelo facto de a sua ser definida pela aparéncia fresca e por estarem
associados a imagem dos estabelecimentos de distribuicdo onde sdo comercializados.
Consequentemente, para que o consumidor possa confiar na qualidade e seguranca do
alimento, € essencial assegurar as boas praticas de manuseamento e conservacdo dos
mesmos. O estudo confirmou que as metodologias de controlo de temperatura
implementadas pelo Sistema de Gestdo e Seguranca Alimentar (SGSA) séo eficazes para
garantir a qualidade e a seguranca dos produtos durante a expedi¢cdo. A cadeia de frio foi
mantida, e a qualidade percebida pelos consumidores permaneceu dentro dos padrdes
exigidos. No entanto, foram identificadas areas de melhoria que podem otimizar ainda mais
0 processo logistico, garantindo maior eficiéncia e minimizando os riscos de quebras de

temperatura em condi¢cdes operacionais adversas.

Palavras-chave: seguranca dos alimentos, ponto critico de controlo, temperatura interna,

distribuicéo, Vending.



Validation of Control Measures for Perishable Products in the Load Preparation

Phase for Vending Machines
Abstract

The distribution temperature of food is one of the most important factors to be controlled to
prevent foodborne illnesses in food service operations. This study consists of evaluating the
variation in food temperatures, from the storage of products in refrigeration units to their

loading onto distribution vehicles.

The main objective of this work is to validate the procedures currently implemented in the
company. The aim is to verify whether they are effective and ensure that the products do not
exceed the maximum conservation/transport temperature required for too long (more than 2
hours). For perishable products, this limit is 5°C, for salads 4°C, and for ice creams <-18°C,
from the moment they leave the refrigeration/freezing chambers until they are loaded into the
distribution vehicles (which are temperature-controlled). During this interval, the products
remain on the dock/warehouse at ambient air temperature (in thermal boxes and transport
containers), requiring a quick process to avoid breaking the cold chain and preventing potential

undesirable changes to the product.

Another objective of this work was to determine the causes and consequences of temperature
variations, as well as to analyze the impact of corrective actions to be implemented from a
logistical perspective. Thus, temperature variations were measured at different points within
the thermal box using a portable temperature measurement and recording device (data
logger). Fresh foods stood out for their perishability, as their quality is defined by their fresh
appearance and their association with the image of the distribution establishments where they
are sold. Consequently, to ensure that consumers trust the quality and safety of the food, it is

essential to maintain good handling and storage practices.

The study confirmed that the temperature control methodologies implemented by the Food
Safety and Management System (FSMS) are effective in ensuring the quality and safety of
the products during shipment. The cold chain was maintained, and the quality perceived by
consumers remained within the required standards. However, areas for improvement were
identified that could further optimize the logistical process, ensuring greater efficiency and

minimizing the risks of temperature breaches under adverse operational conditions.

Keywords: food safety, critical control point, internal temperature, distribution, vending.



indice

RS UM ..o e iv
1] 1 - VX %
Lista de abreviaturas ........ ..o Viii-ix
LiSta e fIQUIAS .. ... X-Xi
Lista de tabelas .......c.oiiii Xii
LI o To 11 o= T 1
Il = ReVISA0 BIbIOGIafiCa ......c.ceoiiii i 2
1.1. Histéria do Setor - O VENdiNg .......c.cuouiiriiiii i e 2
1.2, D iNIGA0O ..o 3
1.3. OVendingnaatualidade ...t 3-5
1.4. Descricao da Organizagao ........cccuuiiieiiiie it 5-6
1.5. Caracterizagdo do Processo Operacional ............cccociiiiiiiiiiiiiii i, 6-7
1.5.1. Fluxograma da OPEraGAD .......c.eiuiiieiii ittt et e ee e e ee e 8
1.6. Sistemas de Gestdo e Seguranga AlIMentar ..........ccoovvieiiiiiiiiii e, 9
1.6.1. Certificagdo com com as Normas a ISO 22000, ISO 9001 e ISO 14001 .......... 10-11
1.6.2. Outras Normas relevantes: International Food Standard (IFS) e British Retail
Consortium (BROC) ... 11
1.6.3. Vantagens da Norma ISO 22000 ..........ouiiniiiieiaeee e 12
2. SIStEMa HAC P ..o 12-15
2.1.  Andlises de perigos e controlo de PCc's € PRO’S ........c.cooiiiiiiiiiiiiiiiien, 15-17
2.2. Sistema de MONITOMNZAGAD .......oviiiii i 17
3. Perigos AlIMENTAreS ... 17
3.1, Perigos BiOlOGICOS ... ..uuuiiiiiii e 17-19
3.2, Perigos FiSICOS . ...uiiiiii it 19
3.3, Perigos QUIMICOS .......iuiiiiiei e 19-20
4. Boas Praticas de Higiene ..o 20-21
4.1.1. Higiene Pessoal na Industria Alimentar .............ocooiiiiiiiiiiiiiiii e, 21-22
5. Importancia do controlo de temperatura para seguranga dos Alimentos .............. 22-24
5.1.1. Refrigeracdo € CoNgelagao ..........cccoiuiuiiiiiii e 24-25
6. Rastreabilidade ........ ..o 25-26
7. ODbjetivo dO €SIUAO. ... et 26-27
[l — MateriaiS € MELTOUOS .....euee et e e 27
8. Plataforma logistica da empresa ............oeiiiiiiii 27-28
8.1. Controlo na recegao de MErCadOoria ... ....viuiiriieiii i neaee e 29
8.2. Amostragem de produtos € rotas ............ooiiiiiii 29-30



8.2.1. Monitorizacao das teMPEraturas ............ooeiririiiirei i e e nenns 30

9. Resultados € DISCUSSA0 ... ....iuiieiii e 30-31
9.1.1. Analise das temperaturas de transporte/ acondicionamento ......................... 31-32
9.1.2. ROtAdOS GElATOS ......oiritiiii i e 32-34
9.1.3. Rota dos produtos com temperatura limite até 4°C ... 34-35
9.1.4. Rota de produtos com temperatura limite até 5°C ... 35-50
0.2, AGDOES COMEBLIVAS ...t 51-53
10 R O T 11 =0 T 53-54
11. Referéncias Bibliograficas ........ ..o 55-58
I N 1= (o 1 59-64

vii



Lista de abreviaturas
AT - Assisténcia Técnica

ASAE — Autoridade de Seguranca Alimentar e Econémica

BRC — British Retail Consortium

FDA - Food and Drug Administration

FT — Ficha Técnica

GBP — Guia das Boas Praticas

HACCP —Hazard Analysis and Critical Control Points
IFS — International Food Standard

ISO - International Organization for Standardization
FEFO — First expire, First Out

FIFO — First In, First Out

MRVD — Manual Vending

MVA- Maquinas de Venda Automética

PCC — Pontos Criticos de Controlo

PDA - Personal Digital Assistant

PRO — Pré-requisito Operacional

PRO 1 — Rececéao de produtos alimentares

PRO 2 — Rececao de produtos alimentares (N&o indicacao presenca alergénios)

PRO 3 — Transporte até ao cliente

PRO 4 — Transporte para a sede

PRO 5 — Armazenamento nas maquinas de snacks e gelados

SGSA — Sistema de Gestdo e Seguranca Alimentar
SKU - Stock Keeping Unit

Termometro IV — TermOmetro Infravermelhos
VDLX - Vending Lisboa

VDCO - Vending Coimbra

viii



VDBG - Vending Braga
VDEL - Vending Elvas

VDGU - Vending Guarda



Lista de Figuras

Figura 1 - Caracterizagcdo dos recursos da Organizagaio .............oouvuvuvuiiininiieeieaiieenann 6
Figura 2 - Fluxograma da OPeraCao...........ceiuiuiiiiiii i e e e 10
Figura 3 — Arvore de dECISED ..........uuieeieiiee e, 15
Figura 4 — Processo do estudo da variacdo de temperatura dos produtos ...................... 27
Figura 5 — Esquema da plataforma daempresa .............c.ccooiiiiiiiiiiic i 28
Figura 6 — Aparelho data logger . ... 32

Figura 7 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca até a retirada dos

gelados para acondicionamento na viatura (rota 41) .......coooeiiiiiiii it 33

Figura 8 - Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca até a retirada dos

gelados para acondicionamento na viatura (rota 12) ............ccooiiiiiiiieiiiiiiiriaeeeens 34

Figura 9 - Temperaturas desde a colocacao do data logger na arca até a retirada dos gelados

para acondicionamento na viatura (rota 75)

Figura 10 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 71).........coooeviiiiiiiii e 36

Figura 11 — Temperaturas desde a colocacgdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 60).............cocooiiiiiiiiiiiii e 37

Figura 12 — Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 63)............ouveieieiiiiiiiii e, 38

Figura 13 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 24) ...........ccoeveveieieieiiiiiiiiineeaeans 39

Figura 14 — Temperaturas desde a colocacgdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 53) .........ocoiiiiiiiiiiii 40

Figura 15 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 46) ..........ccoeveveieieiiiiiii e, 41

Figura 16 — Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 10) .........ccoviiiiiiiiiiii e 42



Figura 17 — Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 36)............coveveieieiiiiiiiiiiieeeene, 43

Figura 18 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 42) ........ccooviiiiiiiii i, 44

Figura 19 — Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 43) ..........coeierereiiiniiiiiieeene 45

Figura 20 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos

produtos para acondicionamento na viatura (rota 6) .............c.oooiiiiii 46

Xi



Lista de Tabelas

Tabela 1 — Perigos Bioldgicos de Origem Alimentar............c.coooiiiiiiiiiiiiii e

Tabela 2 — Tabela correspondente ao nimero de rotas e o respetivo transporte das

cargas desde a arca frigorifica até a viatura refrigerada .......................o

xii



I. Introducéo

A temperatura de distribuicdo de alimentos € um dos fatores mais importantes a serem
controlados para evitar doencas transmitidas por alimentos em servicos de alimentacéo
(Baker et al. 2022).

O estilo de vida das pessoas mudou com 0s tempos modernos, passam-se muitas
horas por dia em ambientes comunitarios, aumentando a probabilidade de exposicdo a
microrganismos potencialmente patogénicos. As refeicdes rapidas sdo consumidas com
maior frequéncia, recorrendo a alimentos prontos a comer e capazes de satisfazer qualquer
necessidade gastrondémica (Caggiano et al. 2020).

Consequentemente, o consumo de alimentos vendidos em maquinas autométicas
tornou-se uma pratica comum, principalmente no lazer e em locais de trabalho, como
hospitais e escolas. Uma maquina de venda automatica de alimentos (MVA) é um
equipamento que fornece produtos e/ou servicos a pedido de um usuario, mediante
pagamento.

Todos os dias, milhdes de bebidas quentes, assim como produtos de longa duracéo,
sdo vendidas em MVAs, mas a qualidade dos produtos distribuidos nem sempre é garantida,
dependendo de varios fatores: a qualidade das matérias-primas utilizadas, a qualidade da
agua, a temperatura (que nao deve ser inferior a 80°C) e a eficacia dos procedimentos de
limpeza e desinfecdo. Em conformidade com a legislagcdo da UE em matéria de seguranca
alimentar (Ratnasri and Sharmilan 2021), para a distribuicdo automatica de alimentos e
bebidas, é fundamental realizar uma avaliagdo especifica dos riscos alimentares,
estabelecendo procedimentos adequados para garantir aos consumidores um produto seguro
(Sibanda et al. 2020). Este trabalho, teve como principal objetivo foi avaliar as possiveis
oscilagbes de temperatura na distribuicdo de alimentos de uma empresa de distribuicdo
alimentar.

O acompanhamento da etapa de preparacdo de carga dos produtos frescos (desde a
sua retirada da arca frigorifica e congeladora até ao seu acondicionamento na viatura
refrigerada) constituiu a principal atividade desta dissertagéo.

O transporte, que interliga todas as fases da cadeia alimentar, desde os produtores até
0s consumidores, desempenha um papel crucial na garantia na seguranca dos alimentos.
Durante o transporte, os alimentos devem ser mantidos em condicfes controladas para evitar
a proliferacdo de microrganismos patogénicos. Isso inclui o uso de viaturas refrigeradas e a
implementacéo de procedimentos rigorosos de controle de temperatura. A eficicia desses
procedimentos é vital para assegurar que os alimentos cheguem aos consumidores em

condi¢cBes seguras e saudaveis.



l. Revisao Bibliogréafica

1.1. Historia do setor — O Vending

A utilizacdo de maquinas automaticas tem-se tornado uma tendéncia a nivel mundial,
gue se alastrou em decorréncia das mudancas no quotidiano e nos habitos dos
consumidores. O aumento do numero de refeicGes feitas fora de casa, juntamente com a
procura por praticidade e rapidez tornaram as maquinas automaticas uma excelente opcao.
As maquinas de venda automatica podem ser vistas em praticamente todos os locais de
trabalho (hospitais, centros de salde, escolas, universidades, entre outros) e sdo um veiculo
popular para a disponibilizacdo de bebidas e alimentos de conveniéncia (Duarte, 2013).

A primeira maquina de venda automatica foi desenvolvida pelo mecanico, Heron de
Alexandria, por volta de 100 a.C., o qual desenvolveu um dispensador de agua benta, que
era colocado em frente aos templos, e posteriormente apds introducao de uma moeda.

As maquinas de café surgiram nos anos 40 do século XX e, a partir da década de
1950, com o avango da tecnologia, passaram a oferecer uma variedade maior de produtos,
incluindo refrigerantes e outros alimentos. Foi nessa mesma década que surgiram as
primeiras maquinas de venda refrigeradas, disponibilizando alimentos frescos.

A producédo de todas as bebidas é consubstanciada na utilizacdo de pés soltveis e
liofilizados, os quais sao cuidadosamente misturados com agua, assim que a escolha é
efetuada. No que se refere aos cafés, ainda sdo maioritariamente elaborados a partir de graos
de café moidos e prensados num filtro, permitindo que a 4gua quente percorra através do pé
de café obtido (Cardaci et al. 2016).

A variedade de maquinas de venda é surpreendentemente ampla: desde gelados até
café, de cigarros a tickets de estacionamento. Sao esperados ainda novos desenvolvimentos
tecnoldgicos no mercado de maquinas de venda.

Todos os dias, milhdes de produtos séo vendidos, e € importante ter em consideracéo
a qualidade dos produtos distribuidos que depende de vérios fatores: a qualidade das
matérias-primas utilizadas, a qualidade da &agua destinada ao consumo humano, a
temperatura, a carga microbiana e a eficacia dos procedimentos de limpeza e desinfecao.

Na distribuicdo de alimentos e bebidas em maquinas de venda, é essencial realizar
uma avaliacao especifica de riscos alimentares, implementando procedimentos adequados

para garantir aos consumidores um produto final seguro (Marcotrigiano et al. 2019).



1.2. Definicao

O conceito de Vending pressupfe a comercializacdo de produtos por meio de
magquinas de venda automética, as quais sdo "maquinas operadas por moedas para a venda
de pequenos artigos". Essas maquinas sdo amplamente utilizadas para fornecer
conveniéncia e acesso rapido a uma variedade de produtos. Adicionalmente, as maquinas de
venda automatica podem ser utilizadas para comercializar grandes quantidades de diversos
produtos. Por exemplo, no Japao, é possivel adquirir sacos de dez quilos de arroz através de
uma maquina de venda automatica. Além disso, nos ultimos anos, tornou-se viavel efetuar
pagamentos com cartdo bancario, o qual deve ser inserido na maquina de venda automatica.
Essa inovacao tecnoldgica facilitou ainda mais o uso dessas maquinas, permitindo que os
consumidores realizem transacgfes de forma rapida e segura.

Resumidamente, Vending pode ser definido como a venda de bens ou servigos por
uma magquina de venda automatica na qual o cliente tem de selecionar o produto ou servico,
pagar pelo produto e retird-lo. A Associacao de Vending da Alemanha define Vending como
a comercializacdo de produtos essenciais do quotidiano, predominantemente alimentos e
bebidas, por meio de maquinas automaticas. Por outro lado, a Associacdo Austriaca abrange
todas as maquinas que oferecem produtos, como alimentos, bebidas, fotografias e bilhetes
de estacionamento, sob o termo genérico de maquinas de venda automatica. Isso engloba
também dispositivos como maquinas fotocopiadoras, telefones, maquinas de lavar roupa,

entre outros (Gruber et al. 2005).

1.3. O Vending na atualidade

A revolucédo do Vending facilitou a vida das pessoas e ainda mais com a sua evolugéo
significativa, oferecendo uma ampla gama de produtos, desde alimentos frescos até aos
produtos eletrénicos. A tecnologia continua a desempenhar um papel importante no setor,
com maquinas mais avancadas, aceitagdo de pagamentos sem dinheiro e opc¢des
personalizadas para atender as necessidades dos consumidores modernos. Na América do
Norte e Australia, as maquinas de venda automatica sdo predominantemente encontradas
em empresas, universidades e hospitais publicos ou privados, disponibilizando latas,
refrigerantes e snacks calo6ricos. Ja na Europa, cerca de 80% dessas maquinas estdo
instaladas em ambientes corporativos, em que se verificam maioritariamente maquinas de
Vending alocadas a disponibilizacdo de bebidas quentes a partir de produtos em pd. Estas
maquinas de venda automatica sao adquiridas pelos operadores de Vending aos fabricantes
e colocadas nos locais onde irdo prestar o servi¢co, disponibilizando uma grande variedade
de alimentos, desde os alimentos secos aos pereciveis, como snacks, bebidas, chocolates,

sanduiches e produtos de pastelaria (Saltmarsh 2024).
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O reabastecimento das maquinas, a sua higienizacdo e manutencdo €é da
responsabilidade dos operadores de Vending. A frequéncia da limpeza varia de acordo com
o tipo de méaquina, o nimero de servicos realizados e a sua localizagdo. O interior das
maquinas de Vending pode acumular poeira e humidade, criando condi¢des favoraveis para
o crescimento microbiano (humidade, temperatura, oxigénio, etc). Portanto, € fundamental a
higienizacao regular do equipamento para evitar possiveis contaminacdes, de acordo com o
plano de higienizac&o do estipulado para o equipamento.

Nesta fase, € possivel que ocorram falhas relacionadas com a higienizacdo e com o

sistema de refrigeracdo do equipamento, o que aumenta a probabilidade de potenciais riscos.
Na andlise do processo, € crucial considerar a contaminacao pelos produtos de limpeza
(contaminagdo quimica), a qual deve ser evitada por meio de instru¢cbes de trabalho, boas
praticas, formacao adequada e a aplicacdo de metodologias que assegurem a reducéo ou
eliminacdo da contaminacao dos alimentos. O sistema de refrigeracdo da maquina tem como
Unica finalidade manter os alimentos refrigerados nas temperaturas adequadas para garantir
a sua conservacao até serem adquiridos pelo consumidor (Saltmarsh 2024).
Atualmente, em Portugal, o servico de Vending alimentar € composto por maquinas de
bebidas quentes, bebidas frias e shacks, sandes, bolos e refeicbes, e estd presente em
hospitais e outros servicos de saude, empresas e escolas de administracdo publicas ou
privadas, com os mais variados e diversos produtos (Fernandes et al. 2016).

A reducdo dos custos de mao de obra ou operacionais de um estabelecimento, precos
mais acessiveis e o aumento do nivel de satisfagdo dos clientes sdo algumas das principais
vantagens. Por exemplo, os clientes podem adquirir produtos alimentares a qualquer hora no
préprio local de trabalho. Existem ainda outras vantagens, como por exemplo a velocidade
de resposta, a disponibilidade 24h/dia, op¢ao de escolha na variedade do produto, op¢des de
pagamento (cartdo ou numerario), garantia da qualidade e seguranca dos produtos, ajuste
flexivel as necessidades de cada cliente, eficiéncia operacional (Silva, 2014).

Os operadores de Vending alimentar, garantem que todas as etapas sob o0 seu
controlo satisfazem os requisitos de higiene relevantes e estabelecidos no Regulamento (CE)
n.° 852/2004 e mantém implementados procedimentos baseados nos principios HACCP,
requisito obrigatério para qualquer empresa que opere géneros alimenticios (Egan et al.
2007).

Em Portugal, a industria de Vending, para além da legislacao referente aos géneros
alimenticios, rege-se pelo despacho escolar (Despacho n.° 8127/2021) e pelo despacho
hospitalar (Despacho n.° 7516-A/2016), em que o Governo refere que os contratos, para
instalacd@o e exploragdo de maquinas de venda automatica nos servigcos abrangidos por estes

despachos, ndo podem contemplar a venda de determinados produtos, como por exemplo



molhos, como a maionese e o ketchup, produtos salgados, guloseimas, refrigerantes,
produtos de charcutaria, entre outros.

De acordo com o Decreto-Lei n® 199/2008, relativo as regras de quantidades nominais
aplicaveis a géneros alimenticios pré-embalado, entende-se por produto embalado, o produto
cujo acondicionamento foi efetuado antes da sua exposicéo para venda ao consumidor sendo
assim comercializado, de tal modo que a quantidade de produto contida na embalagem tenha
um valor previamente escolhido e ndo possa ser alterada sem que a embalagem seja aberta
ou sofra uma alteracao percetivel. O alimento disponibilizado ao cliente ndo entra diretamente

em contacto com nenhuma superficie da maquina de Vending.

1.4. Descricéo da Organizagéo

O Vending Delta é uma unidade de negdcio inserida dentro da empresa Manuel Rui
Azinhais Nabeiro, Lda. do Grupo Nabeiro. Tendo iniciado a sua atividade ha mais de 15 anos,
foi a partir de 2017, fruto de um reposicionamento estratégico decidido pela organizagéo, que
a unidade tem apostado num forte crescimento, sustentado pelo refor¢co das suas equipas e
pelo estabelecimento de politicas, processos e procedimentos claros — que se
consubstanciam nos processos de certificacdo ja obtidos ou em curso.

Inicialmente muito focada na zona de Lisboa e no canal de escritorios corporativos, a
unidade do Vending Delta tem agora uma presenca a nivel nacional, e com uma grande
diversidade de canais, nomeadamente na area da saude, inddstria, retalho, transportes,
educacdo, call-centers e setor publico.

Neste momento encontra-se a operar em 5 polos de distribuicdo distintos: Lisboa,
Coimbra, Braga, Elvas e, desde 26 junho de 2023, Guarda, com mais de 5000 maquinas

instaladas:

e A sede do Vending Delta, designado por VDLX (Vending Delta Lisboa)
e O site de Coimbra, designado por VDCO (Vending Delta Coimbra)

e O site de Braga, designado por VDBG (Vending Delta Braga)

e O site de Elvas, designado por VDEL (Vending Delta Elvas)

o O site da Guarda, designado por VDGU (Vending Delta Guarda)

A Politica de Gestao é definida pela Gestdo de Topo do Vending Delta e evidencia o
seu comprometimento na implementacéo dos requisitos da Qualidade, Seguranca Alimentar
e Ambiente, aplicados segundo a NP EN 1SO 9001:2015, a NP EN ISSO 22000:2018 e a NP
EN ISO 14001:2015. A Politica de Gestdo é uma referéncia permanente para todos os
elementos do Vending Delta envolvidos com o seu Sistema de Gestdo da Qualidade,

Seguranca Alimentar e Ambiente.
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Devido a grande variacdo no volume de vendas dos pontos de venda, algumas
maquinas requerem que O seu reabastecimento seja mais frequente, chegando a ser
necessario mais do que uma vez ao dia, enquanto em outros casos é suficiente apenas uma
vez por semana. A empresa possui um processo sistematico de previsdo e analise de
decisdo, onde a base dos reabastecimentos e os planeamentos dessas rotas sdo baseados
exclusivamente na experiéncia dos operadores (repositores). Esta dependéncia da
experiéncia humana muitas vezes torna o processo de reabastecimento ineficiente, estando
sempre influenciado por diversos fatores, como por exemplo, um maior fluxo de procura a
maquina.

Para garantir a qualidade do servigo prestado, a Organizacdo conta com uma equipa

dindmica, profissional e inovadora.

6 Sites com um total de Equipa de Equipas reposicdo: 12 Servico de Assisténcia + de 149 rotas

+ 6500 maquinas Vending  Backoffice %‘;‘;Sﬂ;{ig;ﬁfg Técnica

Abastecedores

Figura 1 - Caracterizacao dos recursos da Organizacéo

1.5. Caracterizacdo do processo Operacional

A area operacional encontra-se distribuida pelos diversos sites de norte a sul do Pais
(Braga, Guarda, Coimbra, Lisboa, Elvas, Beja).

O repositor desempenha um papel crucial na reposicao, limpeza e manutencéo das
diversas maquinas de venda automatica, abrangendo desde as de bebidas quentes e frias
até nos snacks. Para realizar essas tarefas, ele atua diariamente:

- Assegura o suprimento de produtos para reposicao, através do abastecimento adequado;

- Ordena a disposicao dos produtos na viatura de transporte por categoria, para simplificar o
processo de reposicao;

- Realiza o abastecimento dos diversos tipos de maquinas, incluindo a recolha de produtos
com datas de validade proximas do fim e a reposi¢do de novos produtos. Além disso, regista
no programa informético os produtos repostos e retirados das maquinas de venda automética,

utilizando o seu Personal Digital Assistant - PDA;



- Onde aplicavel, verifica e regista a temperatura do equipamento de Snack. No caso do
equipamento de snack se encontrar acima dos 5°C, verifica primeiro se 0 equipamento tem
avaria; se tiver avaria, retira todos os produtos pereciveis (que devem ser rejeitados ao chegar
ao armazém e os residuos separados) e pede Assisténcia Técnica de frio;

- Regista e imprime no PDA, abastecimentos, devolugdes “boas”, danificados e inventarios
dos equipamentos (inclui registo das temperaturas dos equipamentos refrigerados e
higienizacdes). No caso de ndo ser possivel, por erro de sistema, regista todos os
movimentos em papel (Manual Vending - MRVD 68) e posteriormente langa no PDA, a
chegada ao armazém;

- Verifica as validades dos produtos e garante a correta exposicdo dos mesmos. No caso de
existirem produtos fora da validade, retira do equipamento, separa as embalagens e colocar
nos respetivos contentores a chegada ao armazém;

- Nas bebidas quentes, ao colocar os copos deve ser utilizada a manga de forma a ndo tocar
nos copos durante o abastecimento; assegura as melhores condi¢des de extracdo de todas
as bebidas quentes (efetua sempre prova): o creme e a cor; 0 aroma e o sabor; a temperatura;
a dosagem;

- Efetua a limpeza e higienizacdo do equipamento de acordo com o respetivo plano de
higienizacdo. As toalhitas gastas na higienizacdo devem ser colocadas no contentor de
residuos urbanos mistos. No caso de recolha de borras em equipamentos de Bebidas
Quentes, que ndo sejam aproveitadas para projetos de economia circular, coloca no contentor
de residuos urbanos mistos mais proximo, sem ser no cliente. O repositor devera verificar
visualmente o estado dos contentores de bebidas quentes e, quando necessario, efetuar a
troca dos mesmos por depdsitos higienizados (devera pedi-los ao Armazém/ Area Técnica) e
registar no PDA a troca.

- Verifica se os precos estdo corretamente configurados (de acordo com grelha prévia) e com
informacéo visivel para o consumidor. Garante o correto aprovisionamento de trocos nos
equipamentos;

- No caso de anomalias técnicas, efetua o primeiro despiste (“zerar” erros, despiste rapido);

- Sempre que é feita uma leitura do equipamento deve ser realizado o levantamento de cofres
(todos os equipamentos) e inventario (nos equipamentos de snacks).
- Sempre que existir uma alteracéo de preco (snacks), fazer inventério, leitura e levantamento

de cofre; informar o controlo operacional da alteracdo de preco.

1.5.1. Fluxograma da Operacéao



No fluxograma abaixo, temos a explicacdo da operacao, tendo em conta o resumo

anterior:
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1.6. Sistemas de gestdo de seguranca alimentar

A seguranca dos alimentos é definida como a garantia de que um alimento ndo podera
causar doenca ao consumidor quando este o prepara e/ou consome de acordo com 0 seu
uso pretendido. O sistema serve para controlar e verificar a producdo/manipulacdo de
alimentos de modo a assegurar que estes sejam seguros para os consumidores (WHO &
FAO, 2009).

O Livro Branco sobre a Seguranca dos Alimentos, elaborado em 2000 pela Comissao
da Unido Europeia como resposta ao escandalo da doenga BSE (Bovine Spongiform
Encephalopathy), destaca a imperatividade de uma politica fundamentada numa base
cientifica robusta e legislacdo modernizada. Dada a crescente complexidade da cadeia
alimentar, a protecéo eficaz da satude dos consumidores depende da igual solidez em cada
elo dessa cadeia.

A reformulacdo da legislagdo comunitaria teve como objetivo principal restaurar a

confianga dos consumidores, promovendo a colaborag&o entre todas as partes interessadas,
incluindo o grande publico, organiza¢Bes ndo-governamentais, associagdes profissionais,
parceiros comerciais e organizagfes do comércio internacional. Essa abordagem integrada
visa fortalecer cada componente da cadeia alimentar, assegurando assim a protecéo
adequada da saude dos consumidores (Halkier and Holm 2006).
Portugal sendo um estado-membro da Unido Europeia, adotou conjuntamente com 0s
documentos do Codex Alimentarius, Referenciais e Regulamentos realizados pelo
Parlamento Europeu e pelo Conselho, e implementou-os como legislagéo obrigatdria a seguir
por todas as empresas do ramo alimentar. Dentro da legislacdo alimentar adotada em
Portugal, esta inclui como referenciais base o Regulamento (CE) n.° 178/2002 e o
Regulamento (CE) n.° 852/2004.

As normas de higiene para os alimentos sdo estabelecidas nestes Regulamentos,
abrangendo as etapas desde a preparacdo, transformacdo, fabrico, embalagem,
armazenamento, transporte, distribuicdo, manuseamento, até a venda e colocacdo a
disposi¢éo do publico consumidor. Essas diretrizes visam garantir a seguranca e salubridade
dos alimentos (Baptista, 2007). Além dos principios presentes no Regulamento (CE) n.°
852/2004, é também necessario conciliar regras especificas de higiene para certos géneros
alimenticios, previstas no Regulamento (CE) n.° 853/2004 do Parlamento Europeu e do
Conselho.

A adocédo de um sistema HACCP pelas empresas do setor alimentar é uma exigéncia
estabelecida no Regulamento (CE) n.° 852/2004. O que reforca a obrigacdo de se
implementar e seguir processos continuos baseados nos principios HACCP por parte de

todas as empresas que operem com géneros alimenticios.



1.6.1. Certificacdo com as Normas ISO 22000, ISO 9001 e ISO 14001

As normas sao referenciais que servem para atestar a conformidade de um servico,
processo ou produto. A certificacdo de acordo com a norma, corresponde ao processo de
emissao de um certificado de conformidade através do recurso a uma entidade externa e ndo
dependente. S8o documentos de adocgdo voluntaria pelas empresas, sendo ferramentas
importantes para a inovagéo e aumento da produtividade.

A Norma Portuguesa EN ISO 22000:2005 € um padrdo normativo internacional,
focado exclusivamente em aspetos relacionados com a seguranca alimentar. A certificacdo
de acordo com este referencial possibilita que a organizagcdo garanta aos seus clientes a
conformidade com os requisitos de um sistema de seguranca alimentar eficaz, bem como a
satisfacdo das necessidades e exigéncias dos clientes (IPQ 2005).

A necessidade de implementacdo desta norma nas empresas, centra-se em

exigéncias especificas de clientes ou entdo para se demonstrar uma garantia de qualidade
dos produtos alimentares, que apenas traz beneficios e reconhecimento para a mesma.
A Organizacao tem implementado um Sistema Integrado de Gestéo (SIG) de acordo com os
requisitos normativos enunciados nas normas ISO 9001:2015 (Sistema de gestdo da
gualidade), 1SO 14001:2015 (Sistema de gestdo ambiental), ISO 22000:2005 (Sistema de
gestdo da seguranca alimentar).

A empresa adquiriu em 2018 a primeira certificagéo, ISO 22000 — Sistema de gestéo
de seguranca alimentar, o que levou a uma implementagcdo de regras e requisitos
obrigatérios. Em 2020, implementaram-se as outras duas certificagfes, a ISO 9001 — Sistema
de gestao de qualidade e a ISO 14001 — Sistema de gestdo ambiental.

Realizam-se reunides de equipe regularmente, com frequéncia semanal, bimensal e
anual, com o objetivo de monitorizar e planear acbes em diversos niveis da organizacéo.
Essas reunides visam alcancar os objetivos previamente estabelecidos. A realizacdo dessas
metas ndo assegura apenas o cumprimento dos requisitos do cliente, mas também atende
aos requisitos legais e regulamentares, alinhando-se as intengfes e diretrizes estratégicas
da organizagéo.

E de realcar, que nos anexos desta norma, sdo destacadas as correspondéncias entre

seus requisitos, os da NP EN ISO 9001:2000, e os principios do sistema HACCP.
O estabelecimento de um Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar n&o € obrigatério. No
entanto, tendo em consideragéo a obrigatoriedade legal da existéncia de um sistema HACCP
(Reg. (CE) n.° 852/2004), da existéncia de mecanismos de assegurem a rastreabilidade (Reg.
(CE) n. 178/2002) e de vantagens e/ou necessidade de implementacdo de outros
referenciais normativos associados as atividades da organizagéo, faz com que a norma ISO
22000 apresente uma abordagem perfeitamente alinhada com outros referenciais de gestéao
(Lima et al. 2021).
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As normas para a garantia de qualidade interna sdo focadas no melhoramento da
eficiéncia, bem como da qualidade dos produtos e/ou servicos dentro da organizacao. As
normas para a garantia de qualidade externa sao focadas na garantia para os clientes, de
gue os produtos e/ou servicos se encontram em concordancia com as especificacdes
requeridas. A norma ISO 9001:2008, inclui requisitos especificos para a implementacéao de
sistemas de gestdo de qualidade, para empresas envolvidas em processos de

design/desenvolvimento, produgao, instalacéo e de servigos (Luning and Marcelis 2007).

1.6.2. Outras Normas relevantes: International Food Standard (IFS) e
British Retail Consortium (BRC)

A estrutura da IFS é a mesma que a da ISO 9001, mas com especial foco para a
seguranca dos alimentos, sistema HACCP, processo de fabrico e ambiente de negdcios.

Esta norma assegura o cumprimento dos requisitos de qualidade e seguranca dos
alimentos, bem como os requisitos regulamentares aplicaveis, indo além da norma ISO 22000
gue diz respeito a seguranca dos alimentos. Desta forma, o objetivo é garantir a
comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de abastecimento, assegurando que o0s
operadores certificados atendem as especificagbes do consumidor e trabalhem
continuamente para melhorar 0s seus processos.

Além disso, a IFS nao define apenas os requisitos a serem avaliados, mas estabelece
também uma estratégia de avaliacdo por meio de relatérios de auditoria padronizados,
facilitando a comparagcdo entre as auditorias de certificacdo da norma. Para além da
promocdo da melhoria continua, é um requisito para a entrada nos mercados Alemao,
Francés e Italiano (Sansawat and Muliyil 2011).

O British Retail Consortium (BRC) desenvolveu um referencial com caracter
obrigatério para todos os fornecedores dos retalhistas do Reino Unido, o BRC Food. E uma
associacdo comercial que representa uma vasta gama de retalhistas, desde grandes
superficies a lojas independentes.

Esta norma especifica os critérios de qualidade, seguranca e operacionais que devem
estar em vigor num operador alimentar, de forma a garantir a conformidade legal e a prote¢éo
do consumidor

Combina ainda, os principios do HACCP, com partes especificas dos codigos de boas
praticas (GBP) e partes da ISO (controlo de sistemas). A grande vantagem do uso desta
norma passa pela oferta de maior clareza para os fornecedores de marcas préprias, existindo
apenas uma norma de inspecdo e os fornecedores podem usar a horma para todos o0s

retalhistas, diminuindo assim os custos com auditorias (Luning and Marcelis 2007).
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1.6.3. Vantagens da Norma ISO 22000

Os grandes beneficios resultantes da ISO 22000 englobam a maior facilidade de
implementacdo do sistema HACCP nas organizacBes de forma harmonizada, maior
organizagcado e orientacdo nas comunicagdes entre parceiros comerciais, otimizagdo de
recursos (internos e ao longo da cadeia alimentar), melhoria da documentacdo, melhoria nos
planeamentos e menores verificagdes apos 0 processo. Esta norma constitui igualmente uma
base sélida para a tomada de decisbes, o controlo de perigos para a seguran¢a dos alimentos
€ mais eficiente e sdo economizados recursos por diminuicdo do nimero de auditorias ao
sistema (Feergemand 2008).

A implementacdo de um sistema de gestdo da seguranca alimentar apresenta

diversos beneficios para a organizagdo, como por exemplo:

- Oportunidade de melhoria e otimizacdo do sistema e processos de gestao;
- Melhoria do desempenho;

- Melhoria na comunicacao;

- Garantia da seguranca dos produtos;

- Diminuicdo do impacto ambiental das atividades;

- Motivacéo e envolvimento dos colaboradores;

- Satisfagcdo dos requisitos especificos de clientes.

2.1 Sistema HACCP

O sistema HACCP pode ser definido como uma abordagem sistemética e estruturada
de identificacdo de perigos e da probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas da
producdo através da definicAo de medidas para o seu controlo de modo, a permitir a
inocuidade dos produtos alimentares e reduzir os custos na sua producdo. Trata-se de um
sistema preventivo, que tem como objetivo produzir alimentos seguros. O Sistema HACCP
foi apresentado pela primeira vez em 1971, pela Pillsbury Company, huma conferéncia sobre
seguranca alimentar. Em 1973, foi publicado o primeiro documento HACCP — Food Safety
Through the Hazard Analysis and Critical Control Point System (Baptista et al. 2003).

Nesse documento foram estabelecidos os principios do sistema de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controlo (HACCP) adotados pela comissdo do Codex Alimentarius. O
sistema HACCP, de caracter sistemético e baseado em fundamentos cientificos, permite
identificar perigos especificos e as medidas para o seu controlo a fim de garantir a seguranca

dos alimentos. Constitui uma ferramenta para avaliar os perigos e estabelecer sistemas de
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controlo baseados na prevencdo em vez de basearem fundamentalmente no ensaio do
produto final. Todo o sistema HACCP é suscetivel a mudancas que resultem de avanc¢os no
desenho do equipamento, métodos de processamento ou de cardcter tecnolégico (Awuchi
2023)

Este sistema pode ser aplicado em todas as etapas de processamento e
desenvolvimento de alimentos, desde a producdo primaria até ao consumidor final. No
entanto, um plano HACCP é especifico para cada produto/processo, devendo a realizagao
do respetivo estudo e planeamento ser efetuado caso a caso (Wallace and Mortimore 2016).
Para que a implementacgéo do sistema HACCP se reflita em bons resultados, é necessario o
comprometimento e envolvimento quer da gestdo de topo, quer do pessoal/colaboradores.
Também implica uma abordagem multidisciplinar, devendo incluir especialistas nas diversas
areas (tecnologia alimentar, producao, salde animal, quimica e engenharia, sadde publica,
entre outras), de acordo com o estudo que se trate. A aplicacdo do sistema HACCP é
compativel com a aplicacdo de sistemas de qualidade, como por exemplo a série ISO 9001,
constituindo o método preferencial para controlar a seguranca dos alimentos em tais
referenciais, conforme ja referido (Baptista et al. 2003; Wallace and Mortimore 2016).

O sistema HACCP é constituido pelos seguintes 7 principios:

Principio 1 - Realizar uma anélise de perigos:

A equipa HACCP devera enumerar todos os perigos que podem ser razoavelmente
previstos ocorrerem em cada etapa de acordo com o ambito desde a producgdo primaria, a
elaboracéo, a fabricacéo e a distribuicdo até ao local de consumo. De seguida, devera levar
a cabo uma analise de perigos a identificar, relativamente ao plano HACCP quais sdo os
perigos cuja reducao ou eliminacao para niveis aceitaveis resulta indispensavel, pela sua

natureza, para se produzir um alimento seguro.
Principio 2 - Determinar os pontos criticos de controlo (PCC’s):

E possivel que exista mais do que um PCC a que se aplicam medidas de controlo
para fazer frente a um perigo especifico. A determinac¢do de um PCC pode ser facilitada com
a utilizacdo de uma arvore de decisdes, como por exemplo na figura 3. A arvore de decisédo
devera ser aplicada de forma adaptavel, considerando se a operacao se refere a producéo,
armazenamento, distribuicdo ou para outro fim, no qual o controlo deve ser aplicado, com
vista a prevenir, reduzir a niveis aceitaveis ou eliminar um perigo (Baptista et al. 2003; Wallace
and Mortimore 2016).
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Figura 3 - Adaptacgédo da arvore de decisdo do Codex Alimentarius aos requisitos da NP EN 1SO
22000:2005 - Fonte: SGS

Principio 3 - Estabelecer limites criticos:

A cada PCC estabelece-se um limite critico. Em determinados casos, para uma
determinada fase, é elaborado mais do que um limite critico. E importante assegurar um limite
critico para cada PCC, de forma a garantir que estes se encontram devidamente controlados
(Baptista et al. 2003; Wallace and Mortimore 2016).

Principio 4 - Estabelecer um sistema para monitorizar o controlo dos PCC'’s:

A monitorizacao € a medi¢ao ou observacado programadas de um PCC em relacao aos
valores determinados para 0s seus limites criticos. Consoante os procedimentos de
monitorizacao, devera ser possivel detetar uma falha de controlo no PCC (Baptista et al. 2003;
Wallace and Mortimore 2016).

Principio 5 - Estabelecer as medidas corretivas atomar quando a monitorizagao indicar

gue um PCC esta fora de controlo:

Devem ser desenvolvidas medidas corretivas especificas para cada PCC. As acbes

corretivas a tomar, devem fazer com que o PCC volte a valores aceitaveis, ou seja, dentro da
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gama do seu limite critico. Os procedimentos relativos aos desvios e a eliminacao dos
produtos deverdo estar documentados nos registos HACCP (Baptista et al. 2003; Wallace
and Mortimore 2016).

Principio 6 - Estabelecer procedimentos de verificagdo para confirmar que o sistema

HACCP funciona eficazmente:

Os procedimentos de verificacdo permitem confirmar a eficacia do Sistema
HACCP. Esta verificacdo inclui a aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e
outras avaliacdes que permitam confirmar que o plano HACCP é cumprido e o Sistema
HACCP eficiente. (Baptista et al. 2003; Wallace and Mortimore 2016).

Principio 7 - Estabelecer um sistema de documentacao sobre todos os procedimentos

e para os registos apropriados para estes principios e sua aplicagéo:

Para uma correta implementagdo do sistema HACCP, & imperativo dispor de um
sistema de registo eficaz e preciso. Os registos constituem uma evidéncia da realizacdo de
atividades associadas a operacionalidade do Sistema HACCP. Exemplos de documentos
como: a Analise de Perigos, a determinacéo dos PCC’s e a determinacédo dos limites criticos.
(Baptista et al. 2003; Wallace and Mortimore 2016).

Cada principio é Unico, mas todos trabalham em conjunto para formar a estrutura

basica de um programa eficaz de seguranca alimentar.

2.1.1. Andlise de perigos e controlo de PCC’s ou PPRO’s

ApOs identificar os pontos criticos de controlo, é importante estabelecer os limites de
seguranca para cada um deles. E preciso definir os critérios ou valores que determinam se o
produto € aceitavel ou ndo em cada etapa, assegurando niveis adequados de seguranca
alimentar. Os parametros relacionados a cada PCC devem demonstrar de forma clara que
estdo sob controle. Em alguns casos, pode haver mais de um parametro de controle
associado a cada PCC para garantir a seguranga do produto. Todos os fatores associados a
seguranca dos PCC devem ser identificados, a fim de se definir os corretos limites criticos.
(Wallace and Mortimore 2016).

O Programa de Pré-requisitos, € um programa essencial, composto por atividades e
condi¢bes basicas, que garantem a manutencdo de um ambiente higiénico ao longo da cadeia
alimentar, adequado a produgéo, manipulacdo e fornecimento de produtos finais seguros e
alimentos seguros para o consumo humano. Inclui praticas como Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Boas Préticas de Higiene (BPH), Boas Praticas de Producéo (BPP), Boas
Praticas de Distribuicdo (BPD), entre outras (Codex Alimentarius Commission Procedural
Manual 2023).
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Ja o Programa de Pré Requisitos Operacionais, € um programa operacional de pré-
requisitos, identificado através da analise de riscos como fundamental para controlar a
probabilidade de introducdo de perigos a seguranca alimentar, bem como a contaminacao e
proliferacdo desses perigos nos produtos ou no ambiente de producéo.

O estabelecimento de programas de pré-requisitos operacionais é um requisito
presente apenas na norma NP EN ISO 22000 e estes baseiam-se fundamentalmente numa
etapa adicional para controlo de perigos que podem colocar em causa a segurancga alimentar
na organizagao.

A empresa deve garantir que, em caso de incumprimento dos PPROSs, os produtos
afetados sejam prontamente identificados, considerando sua utilizagc&o e bloqueio. As acdes
corretivas devem ser identificadas sempre que houver falta de conformidade com os PPROs
(Condrea et al. 2015).

Para o caso, foram identificados 5 PRO’s, ou seja, Pré-requisitos Operacionais. O
PRO 1, remete para a rececdo de produtos alimentares, onde existe uma inspecéo e controlo
da temperatura a rececao dos produtos frescos, de acordo com a Ficha Técnica do produto.
Este registo é feito no MRVD 08, onde o responsavel pela rececéo regista a temperatura com
o medidor infravermelhos (ou ticket da viatura do fornecedor).

O PRO2 - Rececdo de produtos alimentares, em que € efetuado um controlo visual &

rececdo e no abastecimento acerca da existéncia de rétulo nos produtos, é preenchido o
MRVDO0O8 com a esta informacdo, e segregagdo dos produtos ndo conformes, e
posteriormente, efetuada reclamacéo ao fornecedor.
Relativamente ao PRO3 — Transporte até ao cliente - em que é efetuada a monitorizagdo das
temperaturas de frio das viaturas, em que a temperatura tera de ser <5°C, com excec¢ao de
produtos como as saladas e salada de frutas, em que a temperatura limite de controlo é os
4°C, e ainda no caso dos gelados é os -18°C.

O PRO4 — Transporte para a sede — em que o abastecedor tera de registar a
temperatura, anteriormente referida, no seu regresso as instalacoes.

Por dltimo, o PRO 5 — Armazenamento nas maquinas de snacks — onde o abastecedor ao
chegar ao cliente, tera de registar a temperatura que visualiza no visor da maquina. Esta tera
de cumprir 0s requisitos anteriores.

Todos estes registos, sdo efetuados no PDA, que posteriormente atualiza com 0 nosso
sistema.

Os procedimentos dos abastecedores sédo uniformes para todos os produtos, seja para
agueles que requerem armazenamento em temperatura ambiente, refrigeracdo ou

congelamento. Este processo engloba as seguintes etapas identificaveis:
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1. Aquisicao dos produtos;

2. Transporte desde a camara frigorifica até a viatura refrigerada;

3. Armazenamento do alimento na viatura refrigerada;

4. Transporte do alimento do armazém até as maquinas de vending;

5. Armazenamento dos alimentos nas maquinas de vending.

2.1.2. Sistema de monitorizacao

A monitorizacdo envolve uma sequéncia planeada de medi¢cbes dos parametros de
controle para verificar se os limites criticos estéo a ser respeitados. Esta monitorizagdo deve
fornecer informagdes oportunas para desencadear agdes corretivas capazes de restaurar a
conformidade do processo caso nao seja dado cumprimento aos limites criticos (Wallace and
Mortimore 2016).

Este plano de monitorizacdo deve ser efetuado por pessoal com conhecimento e
autoridade suficientes, como por exemplo, o departamento da qualidade, para determinar e
implementar agbes corretivas sempre que necessario. No entanto, todos os colaborares
devem conhecer o processo, e realizar as atividades inerentes as suas fun¢gdes em caso de
desvio.

Qualquer desvio dos limites criticos de controlo, deve ser imediatamente comunicado
(Wallace and Mortimore 2016).

3. Perigos Alimentares
3.1. Perigos Bioldgicos

Os microrganismos sdo seres vivos que nao sao visiveis a olho nu, e que habitam de
forma ubiqua nos diversos ecossistemas, como animais, plantas, solo, agua e ar. Eles
apresentam uma vasta diversidade de formas, tamanhos, habitats e fungfes. Os alimentos,
devido a sua rigueza em nutrientes, agua e pH favoravel, fornecem um ambiente propicio
para o desenvolvimento e multiplicagcdo dos microrganismos. Bactérias, fungos, protozoarios,
virus e leveduras sdo alguns exemplos desses seres microscopicos.

Para realizar uma analise de perigos precisa, a equipa de seguranca alimentar
assume a responsabilidade de identificar e documentar os potenciais riscos a seguranca
alimentar que possam ser introduzidos ou desenvolvidos. Para esse processo, € essencial
considerar as causas subjacentes a presenca de um perigo especifico, levando em
consideracdo informagBes como literatura especializada, analises, estudos e até mesmo

reclamagdes, a fim de fundamentar a deciséo de incluir o perigo na avaliagao.
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Além da identificacdo das causas, é crucial mapear as possiveis consequéncias em
termos de saulde e riscos para os consumidores. Essa perspetiva abrangente permite uma
abordagem mais completa na analise de perigos, promovendo a tomada de decisbes
informadas e eficazes em prol da seguranca alimentar.

Conforme definido pelo Codex Alimentarius (2003), um "perigo" refere-se a um agente
biolégico, quimico ou fisico presente nos alimentos, ou uma condicdo relacionada a eles, que
possui 0 potencial de ocasionar efeitos adversos a saude. Entre os perigos biol6gicos,
incluem-se microrganismos como bactérias, bolores, leveduras e virus, além de parasitas. E
importante destacar que esses perigos biologicos podem causar danos ao consumidor,
mesmo que o alimento ndo apresente sinais visiveis de alteragdo (Codex Alimentarius
Commission Procedural Manual 2023).

As principais causas da contaminacdo de alimentos por perigos biolégicos estédo
associadas a negligéncia na higiene pessoal, ao ndo cumprimento dos requisitos de higiene
durante a manipulacao dos alimentos, a inadequacéao dos bindmios tempo/temperatura na
conservacgao e preparo do produto, a praticas inadequadas que propiciam contaminacdes
cruzadas, a higienizagdo deficiente das instalacdes e ao controle inadequado de pragas
(Baptista and Venancio 2003).

Os microrganismos desempenham um papel significativo nos alimentos que
consumimos. Embora sejam essenciais para a producdo de certos produtos alimentares,
também sdo os principais agentes responsaveis pela deterioragdo de muitos deles. Em
alguns casos, a ingestdo desses microrganismos pode representar um risco potencial a
saude, conforme evidenciado por relatos e casos documentados. A prevencgdo deste tipo de
perigos passa sobretudo pelo cumprimento de BPM (ICMSF, 2018).

Estima-se que aproximadamente 90% das doencas transmitidas por alimentos sejam
causadas por microrganismos. Embora esses microrganismos possam ser encontrados em
praticamente todos os alimentos, sua transmissao ocorre principalmente devido ao uso de
metodologias inadequadas durante as Ultimas etapas de preparo ou distribuicao dos
alimentos ASAE, 2020a.

A Tabela 1, descreve algumas bactérias patogénicas presentes os alimentos, algumas
doencas que provocam, fontes de contaminacgéo, alimentos associados e as suas respetivas

medidas preventivas.
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Tabela 1 - Perigos Bioldgicos de Origem Alimentar (fonte ASAE, 20202).

Tipos de perigos Ex. de perigos Exemplos de alimentos Potenciais
associados doencas
Biolégicos
Bactérias Salmonella; Ovos, aves, leite cru e Salmonelose
Campylobacter derivados. Campilobacteriose
B Leite cru, queijos, gelados,
saladas
Virus Rotavirus Saladas, frutas e entradas | Diarreia
Virus da Hepatite A = Peixe, marisco, vegetais, Hepatite A
agua, frutos, leite
Parasitas Toxoplasma Carne de porco, borrego | Toxoplasmose
Giardia Agua, saladas Giardose
Prides Agente da BSE Materiais de risco | Variante da doencga
especificado de | Creutzfeldt-Jakob
bovino

3.2.

Nesta categoria de perigos inclui-se um conjunto complexo de perigos que podem ter

Perigos Fisicos

uma origem distinta, desde objetos que podem estar presentes nas matérias-primas até
objetos que podem ser introduzidos nos produtos alimentares por via da manipulacdo a que
os alimentos estao sujeitos no decurso dos processos, isto é, presenca de corpos estranhos
nos alimentos, como 0sso0s, areia, metais, vidros, plastico, madeira, materiais de embalagem
etc. Estes perigos podem ocorrer, devido a praticas deficientes, como o0 uso de matérias-
primas contaminadas, insuficiéncias a nivel das infraestruturas das instalacbes, pela
presenca de objetos estranhos nas instalagdes, ou por procedimentos errados devido a falta
de formacao dos funcionarios. A prevencao deste tipo de perigos passa pelo cumprimento de
boas praticas de manipulacdo (BPM), deve-se lavar bem as frutas e os vegetais crus e
inspecionar visualmente os alimentos que n&o podem ser lavados, e pela utlizacdo de

detetores de metais, imanes ou raios-X para a sua dete¢do (Viegas 2015);(FDA 2011).

3.3.

Os perigos quimicos podem estar presentes naturalmente nos alimentos, ou

Perigos Quimicos

resultarem de contaminacdo durante o processamento, devido a fatores externos na
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producado, armazenamento, preparacao, transporte ou confecdo. Estes contaminantes podem
ser ambientais, metais pesados, como chumbo, mercuario ou cadmio, toxinas naturais, como
por exemplo, micotoxinas, histamina, toxinas de dinoflagelados, biocidas
desinfetantes/detergentes, fungicidas, fertilizantes, residuos de pesticidas, e de
medicamentos veterinarios (Viegas 2015), e ainda, de acordo com o Regulamento (UE) n.°
1169/2011, alergénios presentes em alimentos como a soja, leite, frutos secos e crustaceos.
A prevencdo deste tipo de perigos passa pelo cumprimento de BPM e pela definicdo de limites
méaximos de residuos (LMR) (Codex Alimentarius 2009).

4. Boas Praticas de Higiene

Os estabelecimentos de restauragcdo tém muitas vezes associagbes a surtos de
toxinfec¢des alimentares. De modo a reduzir-se a incidéncia destes surtos, a contaminagéo
de alimentos por perigos biolégicos como a Salmonella, Campylobacter e Listeria
monocytogenes deve ser prevenida, reduzida e devidamente eliminada. Isso podera ser
atingido através da implementacédo de préticas de seguranca alimentar eficazes. Da mesma
forma, € preciso prevenir, reduzir e eliminar outros perigos que possam afetar a seguranca
alimentar, sejam eles perigos fisicos ou quimicos (Maunsell B, 2004).

A industria alimentar antes e durante da implementacéo do sistema HACCP, necessita
de definir pré-requisitos e boas préaticas de higiene. Estes recaem sobre a higiene das
operagdes, enquanto o sistema de HACCP recai sobre os produtos, matérias — primas e o
processo de fabrico.

De acordo com o regulamento (CE) N° 1441/2007, de 5 de dezembro de 2007, que
vem alterar o regulamento (CE) n°® 2073/2005 relativo a critérios microbiolégicos aplicaveis
aos géneros alimenticios, deve fazer parte integrante da aplicacdo de procedimentos
baseados no sistema HACCP e de outras medidas de controlo de higiene, as quais séo
importantes na avaliacdo das condicfes de higiene.

Como ja anteriormente referido, segundo o Codex Alimentarius e a legislagéo vigente,
sobre as normas alimentares, as praticas e principios gerais de higiene dos alimentos é um
requisito legal, ou seja, tém de ser cumpridos.

Os cdédigos de boas préticas incluem coédigos préticos de higiene — definem boas
praticas para produgéo, processamento, fabrico, transporte e armazenamento para alimentos
individuais ou grupo de alimentos. Estes cddigos séo considerados essenciais para garantir
a seguranca e adequacao dos alimentos para consumo (FAO/WHO 2005).

Tém como objetivo a redugdo e o controlo da contaminacdo do ambiente e dos
alimentos, até niveis aceitaveis, sendo assim indispenséveis para a garantia do fornecimento
de alimentos seguros. As Boas Préaticas de Fabrico sdo bastante abrangentes e

compreendem a produc¢do primaria, as instalagdes, o controlo de operagdes, a manutencao
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e higienizacdo, a higiene pessoas, o transporte, a informacéo sobre o produto e a formacéo
(WHO-FAO(UN) 2009).

Estes cddigos de boas préticas incluidos no Codex Alimentarius funcionam como
programas de pré-requisitos para a implementacao de um sistema HACCP, que asseguram
as condicBes operacionais e ambientais basicas necessarias para a producéo de alimentos
inGcuos.

No que diz respeito a qualidade dos alimentos elaborados, € fundamental que os
colaboradores encarregados da limpeza das areas a serem higienizadas possuam um
conhecimento aprofundado sobre os detergentes e desinfetantes a serem utilizados, suas
dosagens adequadas e a correta manipulacdo dos equipamentos. Todos os funcionarios
devem ser consciencializados sobre a importancia da limpeza e desinfe¢do, compreendendo
as possiveis repercussées de uma higiene inadequada, que podem resultar em perdas de
produtos, como lotes defeituosos e reducédo do prazo de validade, além do aumento do risco
de transmisséo de doengas por meio dos alimentos.

O Instituto Nacional de Saude Dr. Ricardo Jorge (INSA), sugere valores guia para
alimentos inseridos nos varios grupos (1A — 3B) (Saraiva, 2019). Na empresa de vending,
onde o presente estudo foi realizado, os ensaios microbioldgicos sdo efetuados varias vezes
durante o ano, de acordo com o plano analitico, a todos os sites e estdo definidos quais as
superficies a recolher, produtos frescos e bebidas quentes, maos dos manipuladores e a 4gua

de fornecimento das maquinas com sistema de bidon, bem como recolha da agua de torneira.

4.1.1. Higiene Pessoal na Industria Alimentar

A higiene pessoal dos individuos envolvidos na manipulacéo e producéo de alimentos,
bem como os comportamentos adotados por estes durante o processo, constitui uma
preocupacédo fundamental na industria alimentar. Os microrganismos encontrando condi¢des
adequadas para se multiplicarem, podem vir a causar doencas graves a um elevado niumero
de consumidores (Baptista and Venancio 2003).

Doencas transmitidas através de alimentos tém o potencial de afetar tanto a saude
dos trabalhadores quanto dos consumidores. Da mesma forma, os trabalhadores podem ser
veiculos de transmissédo de agentes patogénicos para os alimentos. Portanto, a higiene
pessoal dos colaboradores, juntamente com a qualidade dos processos, infraestruturas e
equipamentos, desempenham um papel crucial na garantia da seguranca e qualidade
alimentar.

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 852/2004, o Artigo 2.°, define a higiene dos
géneros alimenticios, como “a higiene dos géneros alimenticios é definida como “as medidas
e condicBes necessarias para controlar os riscos e assegurar que 0os géneros alimenticios

sejam proprios para consumo humano tendo em conta a sua utilizagdo”. Esta definicao
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destaca a importancia de manter um ambiente higiénico em todas as etapas da producéo
alimentar.

Para garantir que os manipuladores de alimentos ndo constituem uma fonte de
contaminacdo, é necessario assegurar que a higiene pessoal, 0s comportamentos e 0s
modos de operacdo sdo adequados (WHO-FAO(UN) 2009). O termo "higiene pessoal"
abrange a condicdo geral de limpeza do corpo e do fardamento daqueles que lidam com
alimentos. A sua relevancia nas empresas do setor alimentar decorre do fato de que todas as
pessoas, mesmo aquelas em boa saude, naturalmente abrigam uma diversidade significativa
de microrganismos como Staphylococcus aureus, Escherichia coli, Salmonella spp., Shigella
spp., Listeria spp., e Streptococcus spp (Baptista and Venéancio 2003).

Todos os dias, os colaboradores devem praticar os seus hébitos de higiene pessoal.
Para assegurar a manutencédo de altos padrbes de higiene, é essencial fornecer educacao e
treinamento continuos sobre préticas de higiene, ressaltando a importancia de cada medida
na prevencdo de contaminagdes e garantindo a qualidade e seguranca dos alimentos.

A higiene pessoal é uma pedra angular na produgdo segura de alimentos. Através de
praticas rigorosas e consistentes de higiene, é possivel minimizar o risco de contaminagao,
proteger a salude dos consumidores e assegurar a integridade e qualidade dos produtos
alimentares. A adocdo dessas préaticas € um compromisso diario que deve ser reforgado

através de treinamento continuo e monitoramento rigoroso.

5. Importancia do controlo de temperatura para a seguran¢a dos
alimentos
Os microrganismos tém uma temperatura minima, maxima e 6tima para crescimento
e/ou producdo de toxinas. A temperatura tem um grande impacto, tanto no tempo de geragéo
de um organismo quanto no seu periodo de laténcia. A taxa de crescimento aumenta com o
aumento da temperatura até atingir o 6timo, ap6s o qual declina rapidamente, até que a
temperatura méxima seja alcangada. A relacdo entre temperatura e taxa de crescimento varia
significativamente entre grupos de microrganismos. O periodo de laténcia e a taxa de
crescimento de um microrganismo séo influenciados ndo apenas pela temperatura, mas
também por outros fatores intrinsecos e extrinsecos (Institute of Food Technologies 2001).
No caso dos géneros alimenticios frescos, ou seja, os que nao podem ser
armazenados a temperatura ambiente, como é o caso das sandes com conteudo, os gelados,
as refeicdes, entre outros, a manutencao da cadeia de frio é de extrema importancia e sua a
gestao é fundamental para assegurar a qualidade e a seguranca dos mesmos (Regulamento
852/2004; Arun K, 2019; Ndraha et al. 2020). O controlo de temperatura dos alimentos esta
entre as areas mais suscetiveis de provocar falhas na seguranca dos alimentos (FAO/WHO

2005; Codex Alimentarius Commission Procedural Manual 2023).
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A temperatura € um dos fatores mais relevantes na conservacéo, preparacdo e
confecdo de alimentos. Os aspetos mais proeminentes relacionados com o0s géneros
alimenticios e controlo das temperaturas encontram-se descritos no Regulamento da Higiene
dos Géneros Alimenticios. Sabe-se que o bindmio tempo- temperatura é fundamental, uma
vez que influencia diretamente a microbiota que existe no alimento (Reg (CE) 852/2004,
853/2004 e 625/2019); Artur, 2004).

O principal objetivo das regras gerais e especificas de higiene é assegurar um elevado
nivel de seguranca ao consumidor no que diz respeito a seguranca alimentar. Os operadores
devem garantir que todos os estagios de producdo, processamento e distribuicdo de
alimentos estejam em conformidade com a Regulamentacdo de Higiene dos Géneros
Alimenticios (Regulamento 852/2004, 853/2004). Estes destacam a importancia da cadeia de
frio por meio do sistema HACCP em todas as etapas alimentares que necessitam de
refrigeracdo ou congelamento.

Importa salientar que durante o armazenamento por congelamento, ocorre uma
alteracdo gradual, porém, progressiva, na qualidade sensorial do alimento preservado. Em
condigdes tipicas de congelamento, a atividade microbiana € praticamente interrompida, visto
gue a maioria dos microrganismos nao consegue se desenvolver em temperaturas inferiores
a -10°C. Ainda que a seguranca dos alimentos ndo esteja em causa considerando as
temperaturas verificadas, podera ndo ser mantida a qualidade dos produtos. Isto €, a
conservagdo dos alimentos pelo frio ndo elimina os microrganismos, mas sim retarda seu
desenvolvimento. Se a temperatura ndo for mantida adequadamente, esses microrganismos
podem retomar seu crescimento. Por isso, é crucial manter a cadeia de frio continua para
garantir a seguranca dos alimentos (Rahman and Velez-Ruiz 2020).

O crescimento de microrganismos especificos durante o armazenamento é
influenciado por diversos fatores, tais como a composicao inicial da microbiota no inicio do
periodo de armazenamento, as propriedades fisico-quimicas do alimento, a presenca de
aditivos, o ambiente externo ao produto e a temperatura de armazenamento. A preservacao
da cadeia de frio ao longo de todo o processo é essencial para garantir a integridade dos
alimentos, prevenindo possiveis contaminacdes. Pode-se afirmar que a temperatura
desempenha um papel crucial no controle do desenvolvimento microbiano, sendo um fator
fundamental para assegurar a seguranca alimentar (Hui et al. 2005).

Os efeitos da temperatura sobre o desenvolvimento microbiano revelam uma
diminuicdo na taxa de crescimento em temperaturas muito baixas. O frio resulta no
prolongamento da fase de laténcia, acompanhado por uma reducdo na taxa durante a fase
de multiplicagdo exponencial. A maioria dos microrganismos € incapaz de se desenvolver a
temperaturas inferiores a 5°C, embora haja excec¢fes. Contudo, hd muitos que podem fazé-

lo, sendo que alguns destes sao patogénicos. O Clostridium botulinum tipo E pode crescer a
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temperaturas da ordem de 3,3°C, a Listeria monocytogenes pode crescer até 3°C e a Yersinia
enterocolitica pode sobreviver até aos 0°C. Boas praticas sanitarias e de producdo, sao
significativas para a prevencdo do crescimento de importantes patogénicos psicrotréficos
como Listeria monocytogenes e a Yersinia enterocolitica, por isso deve-se encher o0s
refrigeradores de acordo com a sua capacidade de refrigeracdo e fazer o controlo da
temperatura de armazenamento (Sergelidis et al. 1997).

Portanto, é crucial adotar boas praticas sanitarias e de higiene, pois desempenham
um papel significativo na prevencdo do desenvolvimento microbiano. E crucial assegurar a
integridade da cadeia de frio para garantir a seguranca dos alimentos. Para isso, existem
dispositivos de monitorizacéo de temperatura em toda a cadeia alimentar. Esses instrumentos
facilitam o controle desde a producéo até o consumidor, desempenhando um papel essencial
na prevencao do desenvolvimento de microrganismos patogénicos nos alimentos (Azevedo
et al. 2005).

Um bom controlo de temperatura requer monitorizacdo continua e implementacao de
acOes corretivas quando os valores de temperatura se encontram fora do intervalo desejado
(James and James 2008). Além disso, os dispositivos de registo de temperatura devem ser
verificados e avaliados regularmente (WHO-FAO(UN) 2009; Codex Alimentarius Commission
Procedural Manual 2023).

5.1.1. Refrigeragao e Congelacéao

A medida que a temperatura diminui, a atividade dos microrganismos também diminui.
Abaixo dos 4°C, a maioria dos microrganismos patogénicos deixa de se reproduzir ou cresce
muito lentamente, embora ndo morram. No entanto, existem bactérias - Listeria
monocytogenes e Yersinia enterocolitica - capazes de se multiplicarem a temperaturas
inferiores a 0°C. A refrigeracdo € um processo de conservacdo de alimentos largamente
utilizado, onde as temperaturas devem, regra geral, oscilar entre 1 e 4°C. Sabe-se ainda que
a refrigerac@o também pode ser utilizada para o transporte de alimentos frescos e refei¢des,
depois de serem submetidas a um processo de arrefecimento (Foschino 2006).

A congelacéo de alimentos € o processo que depende da reducdo da temperatura do
produto até um nivel abaixo da temperatura de formacgéo de cristais de gelo nos alimentos.
Quando se congela um determinado produto, reduz-se a sua temperatura a -18°C,
temperatura limite da atividade da agua, na qual a atividade microbiana é inexistente e as
reagfes enzimaticas e quimicas sdo minimas. Assim, é expectavel que a vida de prateleira
dos alimentos congelados seja maior, quanto mais baixa for a temperatura de congelagcéo
dos mesmos (Cardoso and Riibensam 2011).

As limitacbes deste processamento como conservacdo dos alimentos incluem
preocupacfes com a qualidade dos alimentos e com 0s requisitos de energia necessarios ao

processo (Cardoso and Ribensam 2011).
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N&o é funcdo do veiculo de transporte realizar a refrigeracéo inicial ou até mesmo
congelar o produto na sua carga. Os equipamentos de frio, instalados nos veiculos de
transporte, ndo sdo desenvolvidos com esse proposito e por isso ndo tém capacidade
suficiente para fazer baixar a temperatura do produto. Ou seja, 0 produto deve estar
refrigerado e/ou congelado num equipamento préprio, e o veiculo deve manter essa
temperatura.

Varios sdo os fatores que influenciam o crescimento microbiano, divididos entre
intrinsecos, como a atividade da &gua (aw), o valor do pH, as exigéncias nutricionais do
alimento e substancias inibidoras, e extrinsecos, como a humidade relativa, a composic¢ao da
atmosfera envolvente e a temperatura. Dentre esses fatores, a temperatura assume uma
posicdo de destaque, sendo a mais significativa. Temperaturas abaixo de determinados
valores estabelecem uma barreira crucial ao crescimento e desenvolvimento de
microrganismos, especialmente patogénicos.

Embora todas essas variaveis, sejam elas intrinsecas e/ou extrinsecas, tenham sua
importancia, a temperatura destaca-se como a mais determinante. A manutencdo de
temperaturas abaixo de determinados limites constitui uma medida fundamental para conter
0 crescimento e a multiplicagdo de microrganismos indesejados, especialmente os

patogénicos (Batista, 2007).

6. Rastreabilidade

Segundo o regulamento (CE) N°. 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho de
28 de janeiro 2002, a rastreabilidade é definida como a “capacidade de detetar a origem e de
seguir o rasto de um género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal produtor
de géneros alimenticios ou de uma substancia, destinados a ser incorporados em géneros
alimenticios ou em alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao longo de todas
as fases da producao, transformacao e distribuigao”.

A rastreabilidade € uma questdo abrangente, cuja fundamentacgéo varia conforme o
tipo de produto, o processo de producao e o sistema de controle em questédo. Este conceito
implica na capacidade de seguir um lote de produto ao longo de todo o seu ciclo, desde a
fase de colheita até o transporte, armazenamento, processamento, distribuicdo e vendas,
estabelecendo assim uma cadeia completa de rastreabilidade. Além disso, a rastreabilidade
pode ser implementada internamente, focalizando em uma etapa especifica da cadeia
produtiva, como é o caso da rastreabilidade interna no processo de producao.

Para implementagdo da rastreabilidade envolve véarias etapas e sistemas que

garantem a integridade e a seguranca dos produtos alimentares:
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1. ldentificacdo do Produto: Cada lote de produto deve ser identificado de forma Unica,
permitindo a sua rastreabilidade ao longo de toda a cadeia de alimentar. Isso pode
incluir cédigos de barras, etiquetas RFID, ou outros sistemas de identificacao.

2. Registos Detalhados: Manter registos detalhados sobre a origem, processamento,
transporte e distribuicdo de cada lote. Estes registos devem ser precisos e facilmente
acessiveis para assegurar a transparéncia e a rapidez na resposta a qualquer
problema que possa surgir.

3. Sistemas de Informagédo: Utilizar sistemas de gestdo de informagdo que integrem
todos os dados de rastreabilidade. Estes sistemas permitem a coleta, armazenamento
e analise dos dados, facilitando a gestdo da cadeia de suprimentos e a identificagédo
rapida de problemas.

4. Procedimentos de Recall (retirada): Estabelecer procedimentos claros para a retirada
de produtos (recall) caso sejam identificados problemas de seguranca ou qualidade.
A rastreabilidade permite que os produtos afetados sejam identificados e removidos

do mercado de forma eficaz e rapida, minimizando riscos para os consumidores.

O operador de Vending deve manter os registos de rastreabilidade dos produtos
disponibilizados nas maquinas, garantindo a capacidade de bloquear e retirar qualquer
produto em caso de recall. Conforme Moe 1998, a rastreabilidade interna € crucial para
monitorizar a qualidade dos produtos em cada etapa do processo de produgéo e distribuicao,

assegurando que qualquer problema seja identificado e corrigido de forma eficiente.

A rastreabilidade é uma ferramenta fundamental para garantir a seguranca e a qualidade
dos produtos alimentares ao longo de toda a cadeia de suprimentos. A implementacédo de
sistemas eficazes de rastreabilidade permite a detecdo rapida de problemas, a retirada
eficiente de produtos defeituosos e a manutencéo da confiangca do consumidor, contribuindo

para uma gestdo mais eficiente e transparente dos processos produtivos e logisticos.

7. Objetivo do estudo
Este estudo, baseado em medicées e registos in loco, teve como objetivos a analise
das metodologias ja implementadas pelo Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar,
onde se incluem programas de Pré-Requisitos Operacionais, mantendo presente a procura
de medidas de melhoria para essas metodologias. As metodologias estudadas apresentam-
se em conformidade com as ISO 9001:2015, ISO 22000:2018 e ISO 14001:2015,
implementadas pelo SGSA - Sistema de Gestdo em Seguranga Alimentar. Foi realizada a

validacdo das medidas de controlo inerentes a variagdo de temperaturas da fase de

expedicdo de produtos refrigerados e congelados, pretendendo-se verificar se sdo eficazes e
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asseguram que os produtos nao ultrapassam (ou ndo ultrapassam por mais de 2 horas) a
temperatura maxima de conservagao/transporte exigida.

Um outro objetivo foi apurar as causas das variagbes de temperatura, bem como
definir as agdes corretivas numa perspetiva logistica. O estudo consistiu ha obteng&o do perfil
de temperaturas dos alimentos ao longo do tempo em que estes permaneciam a temperatura
do ar ambiente, desde que eram retirados das camaras frigorificas/congelacao até que eram
colocadas nas viaturas de distribuicdo. Para as medi¢cOes de temperatura foram utilizadas
duas sondas de perfuragédo ligadas aos respetivos termémetros. Em cada estudo foi efetuada

uma medicao, a superficie de cada produto: produtos frescos, iogurtes e gelados.

Introducéo ‘
¢ Retirada Colocacdo
do data logger na

carga da rota dos dos

(dentro da produtos produtos dentro da
da camara viatura

camara)

Figura 4 - Processo do estudo da variagdo de temperatura dos produtos.

O controlo das temperaturas podera ser efetuado recorrendo a estudos de validacdo da
temperatura do alimento transportado em funcdo da temperatura da viatura de transporte e
através de registadores de temperatura (data logger) para evidenciar o comportamento das

temperaturas ao longo do estudo (Saltmarsh 2024).

. Material e Métodos

8. Plataforma logistica da empresa

O estudo apresentado foi elaborado num operador de distribuicdo alimentar sediado
na zona industrial de Lisboa. Este site em Lisboa € um entreposto com capacidade de
armazenamento de 141 paletes e que emprega aproximadamente 300 colaboradores. Sendo
gue a empresa se encontra distribuida nos diversos sites que se encontram em Lisboa (local
do estudo), Elvas, Beja, Coimbra, Braga e Guarda. Esta empresa apresenta licenca atividade
em Comeércio por grosso e a retalho de produtos alimentares.

O entreposto é constituido por 1 camara de conservagao a temperatura controlada,
tendo um set point entre 0°C e 4°C, para armazenamento e conservacdo de produtos
pereciveis. E ainda 3 arcas congeladoras com um set point entre -20°C e -18°C para a
conservacao de congelados (gelados).
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A referida camara apresenta 3 grupos de frio e um comprimento de 34,20 m, 5 m de
largura e altura de X m, com 171m2. Tem 1 porta de entrada dotadas de cortina de lamelas,

de modo a limitar as trocas térmicas aquando da abertura de portas., conforme se pode

verificar na figura 5.

Figura 5 - Esquema da plataforma logistica da empresa

A camara esta organizada pelo sistema FEFO (first to expire, first out) e FIFO (first
in, first out). Esta organizacéao facilita as operagdes logisticas, permitindo a localizacéo rapida
das mercadorias.

Neste estudo foi selecionada uma das arcas congeladoras da Unilever para realizar
as medicOes de temperatura.

A saida dos produtos refrigerados e congelados € verificada e controlada para
assegurar que os produtos se encontram no prazo de validade para consumo humano. E
aplicada a regra FEFO, na gestéo de stocks, de forma a existir uma correta rotatividade de
produto.

Este estudo ocorreu durante os meses de janeiro e fevereiro de 2024, e a validagdo
das medidas de controlo foi efetuada por elementos da equipa de seguranca alimentar do
Vending Delta. A quantidade de produtos por rota, varia de acordo com o numero de pedidos

de cada repositor, mas em média ronda as 160 unidades de frescos por rota.

8.1. Controlo narececédo de mercadoria
A etapa da rececdo de mercadorias na plataforma logistica da empresa de Vending
pressup6s a realizacao sistematica das seguintes atividades:
a) Boas praticas de transporte, descarga e rececdo adequada. Inspecéo e controlo a
rececdo (verificacdo por amostragem da integridade embalagens, datas validade,

rotulagem, etc, de acordo com check list de rececéo de mercadoria da empresa).
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b) Confirmar se a mercadoria recebida esta de acordo com o pedido (com excecao das
sandes e bolos refrigerados);

¢) Verificar por amostragem os prazos de validade dos produtos frescos (sandes,
pastelaria e refeicdes com menos de 5 dias de vida util): verificar pelo menos 10 SKU’s
(10 unidades de cada) por pedido e registar check list de rece¢do de mercadoria da
empresa;

d) Verificar o prazo de validade de produtos alimentares que néo sejam frescos (produtos
com mais do que 5 dias de vida Util) e proceder de acordo com o seguinte:

1. Produtos com menos do que 20 dias de vida util
2. Produtos com mais do que 20 dias de vida util (longa duragéo)

e) Verificar por amostragem a integridade das embalagens;

f) Identificar se existem cheiros estranhos no transporte;

g) No caso de se tratar de produto alimentar, deve-se verificar se a viatura apenas
transporta produtos alimentares e/ou materiais complementares para Vending, como
copos e/ou paletinas e/ou produtos da nossa lista de produtos ndo alimentares NON
FOOD

h) Registar a temperatura dos produtos alimentares refrigerados e congelados recebidos
(caso a viatura tenha registador anexar o ticket da viatura a check list de rece¢éo de
mercadoria da empresa). A recec¢do dos produtos refrigerados e congelados tera de
ser aceite de acordo com a FT e/ou rétulo do produto. Em caso de desvio proceder
de acordo com o definido no PRO1;

i) Anexar a check list de rececdo de mercadoria da empresa toda a documentagéo

enviada juntamente com a mercadoria.

8.2. Amostragem de produtos e rotas

Para a realizacdo do estudo foram caracterizadas 14 rotas, num total de 72, de acordo
com o nivel de inspecéo estabelecido nas tabelas Military Standard 105E (ANSI/ASQC Z1.4,
ISO 2859). A categorizacdo das rotas teve por base a recolha de informacéo obtida a partir
de registos informaticos (obtidos através de um aparelho data logger) efetuados pela
Organizacéo, ao longo dos dias da semana.

No ambito deste trabalho foram selecionados alguns produtos confecionados na unidade,

nomeadamente:

Frio positivo:
- Sandes (frescos);

- Refei¢cbes (saladas e refeicoes);
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- logurtes;
- Tortas de Azeitéo.
Frio Negativo:
- Gelados
Os produtos analisados foram atribuidos as respetivas rotas previamente
estabelecidas por um responsavel operacional, em conformidade com as encomendas
solicitadas aos fornecedores de de cada um dos produtos indicados (etapa ndo abordada
neste estudo). Foram realizadas medicdes de temperatura a cada carga correspondente a
cada rota, a saida da cAmara de produto acabado. Para determinar a variacdo de temperatura
dos produtos/refeicdes durante a preparagéo de carga, utilizou-se um data logger (Figura 3),
programado com alguns parametros através de um software com as caracteristicas
pretendidas para este estudo, nomeadamente, os intervalos de tempo de leitura (2 em 2
segundos). O transporte realizou-se de acordo com as boas praticas de higiene e foi realizado
sempre com 0 mesmo repositor.
As determinacdes de temperatura dos produtos durante o]
transporte/acondicionamento até ao veiculo de transporte foram realizadas entre os meses

de janeiro a fevereiro de 2024.

8.2.1. Monitorizacdo das temperaturas
As viaturas de distribuicdo estdo equipadas com o sistema de refrigeracdo Eurofrigo
e Maiafrio (Eurofrigo, modelo: C2500, fornecedor Baltrina; Maiafrio, modelo: cc-minil-vtr,
fornecedor MaiaFrio).

A determinacdo da temperatura dos alimentos ao longo da rota foi realizada com um
aparelho data logger (fornecedor: HANNA INSTRUMENTS — HI148-3; N° série 216020),
devidamente calibrado pela empresa CATIM. O equipamento acompanhou o percurso do
repositor, ha preparacao de cargas. Foram registadas as informacdes geradas e mantidos os

dados para andlise.

9. Resultados e Discussao
A validacdo das medidas de controlo foi efetuada pela equipa de seguranca alimentar
da unidade de negdcio em andlise, no polo de Lisboa.
O perigo em analise foi sujeito @ metodologia de avaliagdo do perigo, definida no Plano
de Seguranca Alimentar, para o PRO1 e PRO5.
A medida de controlo adotada é a monitorizacao das temperaturas dos equipamentos
de frio negativo e/ou frio positivo em cada uma das fases identificadas, com a frequéncia

definida no programa de pré-requisitos operacionais. A valida¢do das medidas de controlo foi
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efetuada com medicdes da temperatura dos produtos nessas mesmas fases. Segue-se a

metodologia adotada:

- Na etapa de rececédo de produtos refrigerados, congelados e secos, o responsavel pela
rececédo deve verificar a mercadoria de acordo com a checklist de rece¢édo de mercadoria da

empresa, nomeadamente:

Confirmar se a mercadoria recebida esta de acordo com o pedido;
Verificar por amostragem a integridade da embalagem;
Identificar se existem cheiros estranhos no transporte;

Identificar se apenas transportam produtos alimentares;

a > wnh e

Registar a temperatura dos produtos alimentares/congelados tera de ser aceite de
acordo com a FT e/ou rétulo do produto;

Durante esta etapa os produtos devem ser manipulados e transportados no menor tempo

possivel (<30min produtos refrigerados/<15min gelados). E posteriormente, colocar de
imediato os produtos na respetiva camara.
- Na etapa de preparacéo de cargas, o armazém efetua esta separacdo dos produtos secos
e refrigerados, de acordo com o pedido efetuado pelo abastecedor. Posteriormente, o
abastecedor coloca os produtos no local apropriado da viatura consoante seja seco ou
refrigerado, na zona de carga de produtos.

Conforme mencionado anteriormente, devem ter em conta as boas praticas de
armazenamento e preparagdo (organizagdo, identificacdo, separacdo) dos produtos
preparacdo de carga. Segue-se a metodologia adotada:

- A temperatura de programacéo da arca frio positivo da arca € de 3°C, enquanto para as
arcas congeladoras é de < - 18°C.

- A preparacdo das cargas de produtos refrigerados deve ser realizada no menor tempo
possivel: fechar a porta em intervalos regulares (ndo mais do que uma hora e sempre que
ultrapassar os 8 °C) e deixar recuperar até aos 3°C até nova abertura.

- Os produtos congelados deverao ser os ultimos a ser preparados e colocados no interior da

caixa isotérmica (com cuvetes gelo) e logo de seguida na viatura.

9.1. Analise das temperaturas de transporte/acondicionamento
Os produtos analisados correspondem a vérias rotas que foram escolhidas
aleatoriamente por um responséavel, em conformidade com as encomendas solicitadas aos
fornecedores (etapa ndo abordada neste estudo). Das 70 rotas ativas, apenas foram
selecionadas 13 rotas para andlise de produtos refrigerados e adicionalmente mais 2 rotas

de apenas transporte de gelados, de acordo com as tabelas Military Standard (Douglas C.
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Montgomery), mas especificamente, foram realizadas medicdes de temperatura a saida da
camara de produto acabado até a viatura refrigerada.

Para determinar a variacdo de temperatura dos produtos e refeicbes durante o
abastecimento até a viatura, utilizou-se um data logger (figura 6), programado com alguns
parametros através de um software (HANNA INSTRUMENTS) com as caracteristicas
desejadas para este estudo, nomeadamente, os intervalos de tempo de leitura eram
efetuados de 2 em 2 segundos. Os produtos foram colocados em cestos individuais e caixas
isotérmicas adequadas para o transporte, o aparelho foi colocado em simultdneo dentro da
caixa isotérmica, durante a sua deslocacgéo até a viatura, realizando-se de acordo com as
boas praticas de higiene, tendo sido realizado com o abastecedor correspondente a cada
rota, em detalhe mais a frente. Nos proximos graficos o eixo do X, corresponde ao tempo
decorrido, e o eixo do y a temperatura.

Figura 6 - Aparelho data logger

9.1.1. Rota dos gelados

Para o transporte de gelados, segue-se a metodologia: as cuvetes de gelo sdo
colocadas no interior da caixa isotérmica, juntamente com os gelados, de forma a manter a
temperatura de < -18°C durante o transporte, com um data logger inserido para
monitorizacao.

Verificou-se que a temperatura inicial dos gelados foi de -19°C, previamente a sua
retirada da arca congeladora, tendo sido verificada com o termometro infravermelhos
devidamente calibrado. Esta temperatura corresponde a temperatura de armazenamento/
conservacgdo do produto acabado. Na figura 7, verificou-se que a temperatura inicial foi de
17,6°C, pois o aparelho encontrava-se a temperatura ambiente antes de ser colocado na arca

congeladora, tendo sido colocado posteriormente dentro da arca congeladora, por volta das
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Temperatura (*C)

04:58. As 04:59, os gelados, juntamente com o data logger, foram colocados dentro da caixa
isotérmica, onde a temperatura comecou a descer gradualmente até atingir temperatura
negativas em aproximadamente 1 minuto.

Acompanhando o trajeto do data logger desde a sua retirada da arca congeladora até
a sua colocacéo dentro da viatura refrigerada, observou-se que a temperatura no interior da
caixa isotérmica aumentou rapidamente. O tempo total de retirada dos produtos até sua
colocacao na viatura refrigerada foi, em média, de 4 minutos, durante este tempo houve um
aumento médio de 7,9°C na temperatura dos gelados.

Verificou-se assim, uma diferenca de temperaturas entre as diferentes fases, nunca
atingindo temperaturas acima dos -11,1°C.

Consubstanciado pelos estudos efetuados pela FDA (2011), este tempo decorrido ndo

€ considerado suficiente para colocar em causa a qualidade e seguranca alimentar do

produto.
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Figura 7 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos gelados para

acondicionamento na viatura (rota 41).

O estudo dos gelados voltou-se a repetir, aguando nova rececao de gelados, durante
0 més de maio (Figura 8). Verificou-se que a temperatura inicial era de -21,1°C, pois o data
logger ja se encontrava dentro da arca congeladora, para perceber melhor o comportamento
da temperatura apoés a retirada dos gelados da arca congeladora e sua posterior colocacdo
dentro da caixa isotérmica.

Por volta das 7:00, os gelados foram retirados para fora da arca congeladora e foram
acondicionados dentro da caixa isotérmica, registando-se a temperatura de -20,7°C, o tempo
decorrido desde a retirada da arca até colocacdo na viatura foi de 5 minutos, tendo-se
verificado um aumento de temperatura da caixa isotérmica de 11,3°C, tendo sido verificada a

temperatura de -9,4°C, por volta das 7:02, verificando-se esse aumento brusco de
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temperatura até aos -4,1°C. Deixou-se o data logger dentro da caixa isotérmica fechada,
dentro da viatura refrigerada, e resultou huma diminuicdo de temperatura até aos -14,6°C.
Apesar de ndo ser a temperatura correspondente a temperatura de armazenamento/
conservacao do produto acabado (-18°C), verificou-se de facto uma diminui¢do. Por volta das
13:23 foi retirado o aparelho, voltando-se a verificar novo aumento, conforme se pode verificar
no gréfico infra.

Novamente consubstanciado pelos estudos efetuados pela FDA (2011), este tempo
decorrido ndo é considerado suficiente para colocar em causa a qualidade e segurancga do

Temperatura ("C)

produto.
Figura 8 — Temperaturas desde a colocacdo do data logger na arca, até a retirada dos
gelados para acondicionamento na viatura (rota 12).
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9.1.2. Rotas de produtos com temperatura limite até 4°C

De acordo com a figura 9, que ilustra o transporte de refeicbes, como saladas
Vitacress e refeicdes do fornecedor Recheio Masterchef, observa-se que o aparelho data
logger ja se encontrava dentro da arca frigorifica aquando do inicio das leituras. A temperatura
inicial encontrava-se dentro dos parametros para um produto na camara de produto acabado
(O - 4°C). O grafico mostra que por volta das 12:5, os produtos frescos foram retirados e
devidamente acondicionados dentro das caixas isotérmicas, onde a temperatura no interior
da caixa isotérmica era de 4,4°C. O deslocamento até a viatura refrigerada durou em meédia
3 minutos, e a temperatura de chegada a viatura era de 4,6°C, conforme verificado com um
termdmetro devidamente calibrado. O grafico mostra ainda que as 13:00, o data logger foi
removido, tendo a temperatura recuperado para os 4°C, cumprindo assim com a temperatura

definida para o acondicionamento dos produtos que esta carga leva (saladas Vitacress).
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A monitorizacdo detalhada da temperatura durante o processo de transporte, como
ilustrado na Figura 5, é fundamental para garantir a qualidade e seguranca dos produtos
alimentares. A utilizacao de caixas isotérmicas e o transporte rapido para a viatura refrigerada
ajudam a minimizar variacées de temperatura, assegurando que os produtos permanecam
dentro dos parametros estabelecidos. O grafico confirma que, apesar das pequenas
variacGes durante o manuseio e transporte, a temperatura dos produtos foi mantida dentro

da faixa aceitavel, cumprindo as normas de seguranca alimentar e qualidade.

Figura 9 — Temperaturas desde a colocagédo do data logger na arca, até a retirada dos produtos para

acondicionamento na viatura (rota 75).
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9.1.3. Rotas de produtos com temperatura limite até 5°C

De acordo com a figura 10, a temperatura inicial que se registou foi de 9,6°C uma vez
gue o equipamento se encontrava fora do frio, e s6 foi posteriormente colocado no interior da
arca tendo recuperado para os 4,0°C as 13:04, temperatura esta, que se encontra de acordo
com os parametros para um produto na camara de produto acabado (0 — 4°C). O repositor
comecou a efetuar o acondicionamento dos frescos dentro da caixa isotérmica, uma vez que
a viatura refrigerada ja se encontrava a 5°C. As 13:15 retirou-se os frescos da arca frigorifica,
tendo-se transportado os mesmos dentro da caixa isotérmica até a viatura, tendo o
abastecimento dos produtos frescos na viatura demorado em média 4min, ou seja, a
temperatura da caixa isotérmica na sua colocacdo na viatura era de 5,7°C as 13h19,
devidamente verificado com um termémetro calibrado, onde a temperatura registada foi de

5,8°C. Verificou-se ainda que apdés a colocacdo dos produtos frescos na viatura, a
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temperatura registada recuperou para os 5,0°C, aproximadamente as 13:20, conforme se

pode verificar no grafio da figura 6. As 13:22 retirou-se o data logger da viatura.
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Figura 10 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 71).

De acordo com a figura 11, a temperatura inicial foi de 10°C, o que corresponde a
colocacdo do data logger dentro da arca frigorifica por volta das 12:16. Logo apos a
colocacao, a temperatura desceu rapidamente, atingindo a temperatura limite de 4°C as
12:20, conforme mostrado no grafico. Esse rapido arrefecimento é crucial para garantir que
os produtos frescos sejam mantidos em condi¢cfes ideais desde o inicio do armazenamento.

Através desta figura, verificou-se que a temperatura se manteve proxima de 4°C até
a abertura das portas da arca frigorifica, que coincide com a chegada dos repositores das
rotas matutinas. Essa estabilidade na temperatura é essencial para assegurar que 0S
produtos frescos ndo sofram varia¢des térmicas significativas, o que poderia comprometer
gualidade e seguranga dos alimentos.

Por volta das 12:36, observa-se uma leve variagdo na temperatura, mas esta
permanece dentro do intervalo definido. Isso indica que o sistema de refrigeracdo da arca
frigorifica esta a funcionar adequadamente, mantendo os produtos frescos num ambiente
controlado. As 13:05, os produtos frescos foram retirados da arca, e a temperatura indicada
pelo data logger nesse momento era de aproximadamente 3,4°C. Este valor estd bem dentro
dos limites aceitaveis, garantindo que os produtos estavam em étimas condigdes no momento
da sua retirada.

A deslocacao da arca até a viatura refrigerada demorou em média 4 minutos. Durante
esse curto periodo, a temperatura subiu ligeiramente para 5,4°C. Esta subida de temperatura,

apesar de estar acima da temperatura limite de 4°C, foi minima e ocorreu num periodo muito
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curto. Portanto, ndo foi considerada significativa a ponto de comprometer a seguranca dos
produtos frescos. E importante destacar que a rapidez na transferéncia dos produtos da arca
frigorifica para a viatura refrigerada contribui para minimizar qualquer impacto negativo
causado por essas pequenas variagdes de temperatura.

Em resumo, a monitoriza¢ao continua da temperatura, conforme mostrado na figura
11, evidencia que as praticas de manipulacdo e transporte dos produtos frescos foram
realizadas de maneira a garantir a manutencéo da qualidade e seguranca desses alimentos.
A temperatura inicial elevada rapidamente foi controlada, e a manutengdo de uma
temperatura estadvel até a retirada dos produtos mostra a eficacia dos processos
implementados. Mesmo com a pequena variagdo observada durante o transporte até a viatura
refrigerada, os procedimentos adotados foram suficientes para assegurar que os produtos
frescos chegassem ao destino final em condic¢des ideais para consumo.

Figura 11 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos produtos
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para acondicionamento na viatura (rota 60).

De acordo com a figura 12, a temperatura inicial foi de 4,5°C as 11:54, descendo
rapidamente para 4,0°C no mesmo minuto, conforme se pode verificar no grafico. Entre 11:54
e 12:41, quando os produtos frescos foram retirados, ocorreram algumas oscilacdes de
temperatura. No entanto, essas variagdes ndo sdo significativas devido ao rapido tempo de
recuperacao da arca frigorifica para a temperatura definida. Tais oscilagdes sdo inevitaveis,
pois coincidem com as aberturas de portas pelos repositores das rotas matutinas.

As 12:41, a temperatura dos produtos a saida da arca era de 2,5°C. O tempo decorrido
até a viatura, com posterior acondicionamento dos frescos dentro da mesma, foi em média
de 6 minutos, durante os quais a temperatura subiu para 4,4°C. Essa subida de 1,9°C deve-

se ao facto de a tampa da caixa isotérmica estar danificada, permitindo a entrada de ar
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ambiente. Esta situacdo foi identificada e reportada ao coordenador de rota para a
substituicdo da tampa danificada.

A temperatura da carga a chegada na viatura foi verificada e registou 4,5°C. O data
logger permaneceu dentro da viatura até as 12:49, momento em que a temperatura ainda era
de 4,5°C. Apés a retirada do aparelho de dentro da viatura, houve um aumento acentuado da
temperatura, conforme mostrado na figura 8.

A monitorizacdo detalhada das temperaturas evidencia a eficacia dos procedimentos
de manipulagéo e transporte dos produtos frescos, apesar dos desafios apresentados pelas
variacdes temporarias de temperatura e a condi¢céo da caixa isotérmica. A rapida recuperacao
da temperatura dentro da arca frigorifica e a identificacdo de problemas criticos, como a
tampa danificada, demonstram um compromisso continuo com a manutencao da qualidade

e seguranca dos produtos frescos.
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Figura 12 — Temperaturas desde a coloca¢do do data logger na arca, até a retirada dos produtos
para acondicionamento na viatura (rota 63).

Na figura 13, observamos que a temperatura se manteve relativamente constante ao longo
do tempo, devido ao facto de a carga dentro da caixa isotérmica ser menor do que o habitual.
As 12:29, a carga foi retirada da arca frigorifica, registrando-se uma temperatura préxima de
4,9°C a saida da arca.

O tempo decorrido até o acondicionamento da carga na viatura refrigerada foi de
aproximadamente 5 minutos. Antes de acondicionar a carga, verificou-se a temperatura no
visor da viatura, que era de 4,0°C. A chegada a viatura, a temperatura dentro da caixa
isotérmica manteve-se em 4,9°C, conforme registado anteriormente a saida da arca.

Ao abrir a caixa isotérmica, a temperatura a superficie dos produtos foi medida com

um termdmetro IV, indicando 5,0°C. Até as 12:36, o grafico mostra um pico significativo, que
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coincide com a retirada do data logger para fora da viatura, registrando a temperatura do meio
ambiente externo. Esse aumento abrupto reflete a exposicdo do sensor ao ar externo, que

estava significativamente mais quente do que o interior da caixa isotérmica.

Esta monitorizacdo detalhada ilustra a eficacia dos procedimentos de manipulacéo e
transporte dos produtos frescos. A temperatura manteve-se estavel durante a maior parte do
processo, e qualquer variagdo significativa foi identificada e explicada, garantindo que a
qualidade e a seguranca dos produtos ndo foram comprometidas. A manutencdo da
temperatura adequada durante o transporte, juntamente com a identificagdo rapida de
qgualquer anomalia, demonstra um controle rigoroso e eficiente das condigcbes de

armazenamento e transporte.
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Figura 13 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 24).

Na figura 14, observa-se que o aparelho ja se encontrava dentro da arca frigorifica,
registando uma temperatura inicial de 4,1°C as 11:46. Por volta das 12:19, houve uma ligeira
subida de temperatura, coincidindo com a abertura das portas pelos repositores que
regressavam das voltas matutinas para colocar os frescos no interior da arca.

As 13:03, a carga de frescos da rota 53 foi retirada, e a temperatura no interior da
caixa isotérmica era de 4,2°C. O tempo médio de deslocacao até a viatura refrigerada foi de
5 minutos. A chegada a viatura, a temperatura registada era de 4,9°C, verificada com um
termémetro calibrado que indicava 5°C. N&o se verificaram oscilac6es de temperatura apos
o fecho das portas da viatura. Por volta das 13:17, as portas foram novamente abertas para
se retirar o data logger. De acordo com o grafico, houve um aumento significativo de
temperatura até 25,8°C, refletindo a exposicao do sensor ao ar externo. Esta monitorizacao

detalhada ilustra a manutencao da temperatura adequada durante o processo de manuseio
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e transporte dos produtos frescos, com uma resposta rapida as variacbes temporarias de

temperatura, garantindo a qualidade e a seguranca dos produtos.
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Figura 14 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 53).

Na figura 15, a temperatura inicial registada foi de 4,8°C por volta das 12:01,
correspondendo a abertura de portas para colocacdo da carga das rotas matutinas. Em
seguida, a temperatura diminuiu até 4°C as 12:05, dentro dos parametros ideais (0 — 4°C)
para produtos na camara de produto acabado. As 12:28, houve uma nova oscilacdo devido a
entrada dos repositores das rotas vespertinas para preparacéo das cargas. As 12:48, ao
retirar os frescos da arca frigorifica, a temperatura era de 4,5°C.

O tempo decorrido desde a retirada até a colocacdo na viatura foi de 2 minutos,
resultando em uma subida para 5,5°C dentro da caixa isotérmica. A temperatura foi
confirmada com um termdmetro devidamente calibrado. Apés 1 minuto na viatura refrigerada,
a temperatura recuperou para 5°C. Observa-se no grafico uma subida brusca da temperatura
apos a retirada do data logger da viatura.

Adicionalmente, o comportamento térmico observado durante estas operacdes é
coerente com os procedimentos padrées de manuseamento de produtos frescos, que exigem
um controlo rigoroso da temperatura para garantir a qualidade e a segurancga dos alimentos.
As oscilagbes de temperatura registadas estdo dentro dos limites aceitaveis e séo
rapidamente corrigidas, conforme demonstrado pela recuperacdo rapida das temperaturas
dentro da caixa isotérmica e da viatura refrigerada. Isto destaca a eficiéncia dos protocolos

de manuseamento e transporte, minimizando o risco de deterioracdo dos produtos frescos.
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Figura 15 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos produtos
para acondicionamento na viatura (rota 46).

Na figura 16, assim como nas figuras anteriores, representativas do transporte de
produtos refrigerados da arca frigorifica até a viatura refrigerada, observa-se uma dinamica
similar. A temperatura inicial, registada as 12:06, estava elevada (10,8°C), pois o aparelho
estava fora da arca no inicio da medi¢&o. Por volta das 12:22, a temperatura recuperou para
4°C, dentro dos parametros ideais para produtos na cadmara de produto acabado (0 — 4°C). A
retirada dos produtos ocorreu as 12:55, com uma temperatura de 4,3°C. O deslocamento até
a viatura refrigerada levou cerca de 4 minutos, com uma verificagdo de temperatura de 5,1°C
as 12:59, utilizando um termdmetro calibrado. O data logger foi retirado 4 minutos depois,
registando uma temperatura de 5,0°C.

O gréficoilustra a eficacia dos procedimentos de transporte e controlo de temperatura,
garantindo que os produtos permanecam dentro da temperatura aceitavel durante todo o
processo. Mesmo com oscilagdes temporérias, a rapida recuperacdo das temperaturas
evidencia a robustez dos métodos utilizados para manter a qualidade e a segurangca dos

produtos frescos durante o transporte.
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Figura 16 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 10).

Na figura 17, a temperatura inicial estava em 10,1°C quando o data logger foi colocado
dentro da arca frigorifica as 12:05. No minuto seguinte, a temperatura recuperou para 4°C,
conforme ilustrado no grafico. As 13:06, o repositor retirou os frescos para acondicionamento
na viatura, com uma temperatura de 4,4°C. As 13:12, dentro da caixa isotérmica, a
temperatura era de 5,2°C, verificada com um termoOmetro calibrado. A temperatura a
superficie dos produtos era de 5,4°C a chegada a viatura, um pouco acima do limite definido
de 5°C, mas ainda dentro de uma margem segura para estudo.

Este comportamento térmico € essencial para avaliar a eficacia dos protocolos de
transporte e manuseamento de produtos frescos. A rapida recuperagdo da temperatura apos
a abertura da arca frigorifica indica um bom desempenho do sistema de refrigeracao.

As variacOes de temperatura durante o transporte sdo inevitaveis, mas os métodos
utilizados garantem que os produtos permanegam dentro de uma faixa segura. A calibracdo
do termdémetro e a verificacdo constante das temperaturas asseguram a fiabilidade dos dados
recolhidos, contribuindo para a melhoria continua nos processos de logistica e manutencao
da qualidade dos produtos.

Além disso, é importante notar que a temperatura a superficie dos produtos ainda que
ligeiramente acima do limite de 5°C, no entanto, ndo compromete a seguranca dos alimentos,
pois a exposigéo foi breve e os produtos foram mantidos dentro de condi¢gbes controladas.
Este tipo de monitorizacdo e controlo é crucial para garantir a integridade e a qualidade dos
produtos frescos desde a saida da arca frigorifica até a chegada na viatura refrigerada,

minimizando os riscos e garantindo a satisfagéo do consumidor final.
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Figura 17 — Temperaturas desde a colocagéo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 36).

Na figura 18, o data logger jA se encontrava dentro da arca, verificando-se a
temperatura inicial de 3,5°C. Até as 12:12 verificou-se uma ligeira subida de temperatura até
aos 4°C, que coincidiu com a abertura de portas por parte dos operadores de armazém, que
se encontravam a preparar cargas, a qual diminuiu logo apds essa hora, abaixo dos 4°C.
Apo6s 6 min, verificou-se de novo uma subida, ligeiramente acima dos 4°C e este horario
(12:18) coincide com a chegada dos repositores. Observou-se ainda uma grande descida da
temperatura por volta das 12:35, e que provavelmente se deve a colacdo da carga
correspondente a rota 42 mesmo em frente ao evaporador (sendo que a arca frigorifica é
constituida por 3 evaporadores, e respetivos 3 condensadores), tendo por isso diminuido até
aos 1,7°C, momentaneamente, seguindo-se de um novo aumento até aos 4°C. As 13:15
retirou-se os produtos da arca, e a temperatura que indicava no interior da caixa isotérmica
era de 4,6°C. O tempo médio de deslocacdo até a viatura foi de 2 minutos. Sendo que as
13:17 a temperatura de chegada foi de 5,3°C, tendo sido verificado com o termdémetro
devidamente calibrado e retirou-se o data logger logo de seguida. A temperatura no interior

da viatura indicava 4°C.
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Figura 18 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 42).

Na figura 19, verifica-se que o data logger foi ligado fora da arca frigorifica, sendo a
temperatura inicial de 12°C. Por volta das 12:07, a temperatura diminui para os 4°C (que se
encontra de acordo com 0s parametros para um produto na camara de produto acabado).
Verificaram-se algumas oscilacdes de temperatura entre as 12:20 e as 12:52, hora em que
foi retirada a carga de dentro da arca (que se encontrava a 4,4°C) e levado até a viatura, cujo
abastecimento demorou em média 6min, a temperatura aguando da colocagédo da carga
dentro da viatura as 13:00, era 5,1°C, confirmada com o termOémetro calibrado. Por fim,
retirou-se o data logger dentro da viatura as 13:01, verificando-se de novo uma grande subida.

O tempo de programacéo do data logger foi de 1h e Sminutos.
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Figura 19 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos

para acondicionamento na viatura (rota 43).

De acordo com a figura 20, a temperatura inicial as 12:00 era de 4,7°C, tendo as 12:11
recuperado até aos 4°C, temperatura que se encontra de acordo com os parametros para um
produto na camara de produto acabado (0 — 4°C).

Verificam-se ligeiras oscilacdes de temperatura desde as 12:17 até a retirada dos
produtos as 13:05, nunca ultrapassando os 4,7°C. Estas oscila¢des justificam-se pela entrada
e saida tanto dos repositores das rotas matutinas (que deixaram os produtos que sobraram
da volta, dentro da arca frigorifica) como dos repositores das rotas vespertinas que
preparavam as suas cargas para a volta, mas nada de significativo.

Apo6s 4 minutos, foram colocadas as caixas isotérmicas dentro da viatura refrigerada
e a temperatura registada nesse momento pelo aparelho era de 5,1°C, confirmando-se a
mesma com o termémetro calibrado. Apenas as 13:10 foi retirado o data logger de dentro da
viatura, tendo recuperado até aos 4,9°C, de acordo com a temperatura de acondicionamento

dos produtos para esta rota.

45



12

10

—2/02/2024

Temperatura ("C)
[=)]

58:20

12:00:00
12:02:20
12:04:40
12:07:00
12:09:20
12:11:40
12:14:00
12:16:20
12:18:40
12:21:00
12:23:20
12:25:40
12:28:00
12:30:20
12:32:40
12:35:00
12:37:20
12:39:40
12:42:00
12:44:20
12:46:40
12:49:00
12:51:20
12:53:40
12:56:00
12

13:00:40
12:03:00
13:05:20
13:07:40
13:10:00

Tempo (Horas)

Figura 20 — Temperaturas desde a colocagdo do data logger na arca, até a retirada dos produtos
para acondicionamento na viatura (rota 6).

Face aos resultados obtidos e pela andlise de causas efetuada, constatou-se que a
validacdo do ponto de controlo critico associado a etapa de distribuicdo dos gelados até a
viatura a uma temperatura de transporte cujo limite critico € >-18°C, nao foi considerada
concluida, uma vez que se observaram falhas na manutencdo da temperatura durante o
transporte, indicando que os gelados frequentemente ndo sdo mantidos abaixo de -18°C.
Isto significa que requerem a implementagéo de medidas corretivas, as quais se encontram
a ser desenvolvidas e analisadas a data de hoje pelo Diretor da Unidade de Vending (DUN),
por forma a resolver estas falhas. Estas medidas podem incluir:

¢ Reviséo e aperfeicoamento dos procedimentos de transporte;

e Atualizagcdo ou manutencao dos equipamentos de refrigeragéo;

e Formacéo adicional para os colaboradores sobre a importancia da manutencdo de

temperaturas adequadas;

o Implementacéo de sistemas de monitorizacdo em tempo real das temperaturas.

Relativamente aos produtos alimentares refrigerados, estes sdo transportados a
temperaturas mais altas e com menor variacdo, comparada aos gelados. A estabilidade na
temperatura indica que os procedimentos para produtos refrigerados estdo a ser cumpridos
de forma adequada.

Desta forma, deve-se continuar a monitorizacdo das temperaturas e manter as praticas
atuais, enquanto se mantém a procura ativa de melhorias continua para assegurar a

gualidade dos produtos.

46



A leitura da Tabela 2, permite constatar que a média de temperatura da rota 63 e 66 foi
de 3,8°C para a primeira e 3,9°C para a segunda. E as médias mais altas foram verificadas
nas rotas 71 e 46 (média da rota 71=5,3°C e média da rota 46=5,2°C). A média das
temperaturas de transporte dos produtos frescos varia entre os 3,8°C e o0s 5,3°C, o desvio
padrédo das temperaturas de transporte dos produtos frescos é relativamente baixo, variando
entre os 0,2°C e 0,9°C, indicando uma consisténcia nas temperaturas durante o transporte.
A Mediana da temperatura de transporte dos produtos frescos varia entre 3,9°C e 5,7°C.

Relativamente aos gelados a média de temperatura de transporte é significativamente
mais baixa, com valores compreendidos entre os -6,0°C e -13,2°C. O desvio padrdo € mais
alto, variando entre 6,1°C e 6,9°C, indicando uma maior variabilidade nas temperaturas
durante o transporte. A mediana das temperaturas de transporte dos gelados varia entre -
11,1°C e 9,4°C.

Quanto maior a carga do repositor, maior sera o tempo médio de transporte até a viatura
refrigerada. Estes dados mostram diferentes tipos de produtos sendo transportados em varias
rotas.

A média das temperaturas indica que os produtos frescos sdo transportados a

temperaturas mais elevadas em comparacdo com os gelados.
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Tabela 2 - Namero de rotas e o respetivo transporte das cargas desde a arca frigorifica até a viatura refrigerada.

Hora retirada , Tlemlp. da‘ Verificacdo com Tempo maximo do Média da temperatura de Mediana da
Temp. retirada Temp. da caixa isot. a . ‘s . = o .
Rotas Produto dos produtos - . - termomenrs transporte ateé a Desvio Padrao (C) transporte dos produtos até  temperatura do
produto (2C) viatura (*C) chegada da . o . . . . - o
da arca \ ° calibrado (*C) viatura (min) a wiatura (=C) transporte (<C)
Viat. (SC)*
dut
71 [ PPTR] 13a5min 44 5,0 57 53 4 05 5,3 57
frescos
41 gelados 04:58min 4.4 1,0 -11.1 -11,2 4 6.9 -6,0 -11.1
dut
60 | P 13:05 min 34 40 54 56 4 03 a8 54
frescos
dut
63 | PP ] 12:41min 2,5 45 44 45 & 07 3,8 44
frescos
dut
24 | PPTMOS 1 42:90min 49 4,0 49 5,0 5 04 49 49
frescos
dut
53 [ PPTM5 ] 13.03min 3,8 4,0 49 5,0 5 05 46 49
frescos
dut
a6 | PO 1048min 45 5,0 5,5 5,5 3 04 5.2 5,5
frescos
dut
10 | PCYRE L ga.55min 43 5,0 5.1 5.1 4 0.3 48 5.1
frescos
dut
36 | PTOOYS 1306 min 44 5,0 5.2 54 g 0.3 5.0 5.2
frescos
dut
g2 | PO g3asmin 46 40 53 5.3 2 05 5.1 53
frescos
66 | P95 | 1343min 3,8 5,0 3,9 4 3 04 38 39
frescos
dut
a3 | PO asemin 44 5,0 5,1 5.2 5 03 a9 5,1
frescos
dut
75 | PR ] 12:52min a4 40 45 a5 3 0,2 45 46
frescos
6 | PrAVIOS s comin 3.8 4,0 5,1 5 3 06 46 5
frescos
12 gelados 07-:00min -20,7 3,0 -9.4 -9.4 5 6,1 -13,2 94
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A mediana confirma a tendéncia observada na média, mostrando a temperatura

central para cada tipo de produto.

O desvio padrao mostra a variagdo das temperaturas durante o transporte. Os gelados
apresentam uma maior variacdo, indicando que as temperaturas flutuam mais em
comparagdo com o0s produtos frescos, ou seja, desvios padrbes mais altos indicam
inconsisténcias no controlo de temperatura durante o transporte, e desvios padrées mais
baixos indicam que as temperaturas sdo relativamente mais estaveis, indicando pouca

variacao.

A analise das medidas de tendéncia central (média e mediana) e de dispersao (desvio
padréo) das temperaturas durante o transporte revela diferengas significativas entre produtos
frescos e gelados. Enquanto os produtos frescos sao transportados a temperaturas mais altas
e com menor variagdo, os gelados séo transportados a temperaturas mais baixas, com maior
variagcdo. Estes dados sdo fundamentais para garantir que as condi¢des ideais de transporte

sejam mantidas, assegurando a qualidade e seguranca dos produtos alimentares.

Este estudo permitiu obter e descrever o panorama real e atual da logistica na
Organizacéo, possibilitando aferir os seguintes pontos principais a partir dos resultados:

Eficiéncia do Transporte em Termos de Temperatura:

e Produtos Frescos: As temperaturas médias e medianas dos produtos frescos indicam
gue estes sao mantidos em condi¢cdes relativamente estaveis e adequadas durante o
transporte. O baixo desvio padréo reforca essa estabilidade, sugerindo que a logistica

atual esta apta para garantir a qualidade e seguranca dos produtos.

e Gelados: Os gelados, por seu lado, mostram uma média de temperatura inferior a 0°C,
0 que é esperado, mas também apresentam um desvio padrdo elevado. Isto indica
gue h& uma variacgéo significativa nas temperaturas durante o transporte, o que pode
afetar a qualidade e seguranca alimentar dos produtos, embora que o tempo néo

tenha sido superior a 2 horas.

Identificacdo de Pontos Criticos:

e A variagao significativa nas temperaturas dos gelados sugere a necessidade de rever
e possivelmente melhorar os procedimentos de transporte e armazenamento para
estes produtos. E crucial investigar as causas dessa variagdo para implementar
medidas corretivas que garantam a consisténcia necessaria para a manutencédo da

gqualidade dos gelados.
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Adequacdo das Rotas e Procedimentos:

O estudo das rotas e dos tempos maximos de transporte revela que, para a maioria
dos casos, os produtos chegam dentro dos limites aceitaveis de tempo e temperatura.
No entanto, qualquer desvio identificado pode ser utilizado para otimizar ainda mais
as rotas, garantindo que todos os produtos, independentemente do tipo, mantenham

as suas caracteristicas de qualidade e seguranca dos alimentos.

Conformidade com Normas de Sequranca dos Alimentos:

A conformidade das temperaturas de transporte com as normas de seguranca
alimentar é fundamental. Este estudo fornece uma base de dados que pode ser
utilizada para garantir que a organizagdo estd em conformidade com as
regulamentacdes e praticas recomendadas, minimizando riscos de contaminagéo e

deterioracdo dos alimentos.

Planeamento:

Com base nos dados obtidos, a organizacdo pode planear melhor as suas operacdes
logisticas e oferecer uma formacdo especifica aos colaboradores envolvidos no
processo de transporte. O conhecimento das temperaturas médias, medianas e
desvios padrdo pode ajudar a desenvolver protocolos mais rigorosos e especificos

para cada tipo de produto.

Monitorizacdo e Melhoria Continua:

Este estudo estabelece uma linha de base que pode ser usada para monitorizar
continuamente o desempenho logistico. A comparacdo futura com estes dados
permitira avaliar a eficacia das ag¢des corretivas implementadas e promover uma

melhoria continua na cadeia de frio da empresa.

Em resumo, os resultados obtidos permitem a organizacao identificar &reas de melhoria

e assegurar que todos os produtos alimentares sejam transportados de maneira segura e

eficiente, mantendo sua qualidade e conformidade com as normas de seguranca dos

alimentos.
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9.2. Acdes corretivas

Foram verificados desvios significativos relativos as medidas de monitorizacdo de
temperaturas de distribuicdo, para os gelados. Deste modo devem ser aplicadas pela

empresa a¢les corretivas apropriadas para garantir a seguranca dos produtos alimentares.

A formacao de todos os colaboradores é essencial, para garantir a seguranca dos
produtos alimentares durante o transporte. E fundamental que estejam atentos aos riscos que
podem surgir se as temperaturas adequadas ndo forem mantidas. Além disso, devem estar
preparados para tomar as acdes corretas em caso de erros na manipulacdo e/ou
armazenamento dos mesmos. Assim, 0s repositores devem estar consciencializados para sé
iniciarem as viagens depois do veiculo atingir a temperatura adequada, garantindo que o

transporte até a viatura refrigerada é feito dentro da caixa isotérmica.

Adicionalmente, seria importante adquirir novas caixas isotérmicas especificas para
os gelados que permitissem manter as temperaturas negativas de forma a ndo aumentar a

temperatura ao longo do percurso.

E possivel analisar detalnadamente os resultados obtidos nos produtos frescos:

Andlise Detalhada das Temperaturas:

e Distribuicdo das Temperaturas: Criar histogramas ou graficos de densidade para
visualizar a distribuicdo das temperaturas dos produtos frescos durante o transporte.
Isso ajudara a identificar padrées, picos, e possiveis anomalias.

e Andlise de Subconjuntos: Dividir os dados em subconjuntos com base em diferentes
critérios, como rotas, horarios de transporte, ou diferentes tipos de produtos frescos.
Comparar as temperaturas médias, medianas e desvios padrao desses subconjuntos

pode revelar insights adicionais.

Correlacdo com Fatores Externos:

e Condigdes Climéticas: Analisar se h& correlagédo entre as temperaturas de transporte
e as condi¢des climaticas externas (temperatura ambiente, humidade, etc.). Isso pode
ajudar a entender se as variagcbes de temperatura séo influenciadas por fatores

externos.

e Horario de Transporte: Avaliar se a hora do dia (manh4, tarde, noite) tem impacto nas
temperaturas dos produtos frescos. Isso pode identificar periodos criticos que

necessitam de atengao especial.
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Andlise Temporal:

Tendéncias ao Longo do Tempo: Examinar se ha tendéncias ou mudancas nas
temperaturas de transporte ao longo do tempo. Por exemplo, comparar os dados
mensais ou sazonais pode mostrar se ha melhorias ou deteriora¢cdes nos processos
logisticos.

Eventos Especificos: Investigar se ha eventos especificos que causaram desvios
significativos nas temperaturas, como falhas em equipamentos de refrigeracdo ou

mudancgas nas rotas.

Avaliacdo dos Protocolos de Transporte:

Comparacao com Protocolos de Seguranca: Comparar as temperaturas medidas com
os limites estabelecidos pelos protocolos de seguranca alimentar para produtos
frescos. Identificar qualquer desvio e suas causas.

Eficiéncia dos Equipamentos: Avaliar a eficiéncia dos equipamentos de refrigeracdo
utilizados durante o transporte, verificando se ha correlagéo entre a idade/manutencéo

dos equipamentos e as variagfes de temperatura.

Consideracoes dos Colaboradores:

Questionarios e Entrevistas: Recolher opinibes dos repositores sobre os desafios
enfrentados durante o transporte de produtos frescos. Podem incluir-se questdes
sobre a facilidade de manter a temperatura adequada, problemas encontrados e
sugestbes de melhorias.

Formacédo e Adeséo aos Protocolos: Avaliar se os colaboradores estdo bem treinados
e aderindo aos protocolos estabelecidos. Identificar se ha necessidade de treinamento

adicional.

Andlise de Impacto na Qualidade e Sequranca do Produto:

Qualidade Pd4s-Transporte: Avaliar a qualidade e seguranca dos produtos frescos
apos o transporte, verificando se ha correlagcéo entre variagdes de temperatura e a
deterioracdo dos produtos. Realizacdo de eventuais analises microbioldgicas aos
produtos, de acordo com a Ficha Técnica do mesmo.

Devolugbes e Reclamacdes: Analisar os dados de devolucdes e reclamacdes de
clientes, relacionadas com a qualidade dos produtos frescos. Isto pode indicar

problemas especificos no processo de transporte.
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Ao aprofundar a andlise dos produtos frescos com essas abordagens, sera possivel
obter uma compreensdo mais detalhada dos fatores com impacto na logistica e
implementar melhorias especificas para garantir a qualidade dos produtos durante o

transporte.

10.Conclusdes

O controlo eficaz da higiene dos géneros alimenticios é, portanto, vital para evitar
efeitos adversos na salde dos consumidores, além das consequéncias econOmicas das
doencas de origem alimentar. Desta forma, a indUstria tem a responsabilidade de controlar
0s perigos significativos para a seguranca dos alimentos.

A seguranca e qualidade alimentar sdo essenciais para que os consumidores sintam
confianga nos produtos que adquirem. Assim, todas as ferramentas que se possam utilizar
para assegurar que se cumpram efetivamente estes requisitos sao de extrema importancia.

Os referenciais da empresa constituem uma vantagem importante, pois garantem
reconhecimento e satisfagéo por parte dos clientes e demais partes interessadas. Além disso,
promovem uma imagem positiva perante outras entidades, abrem portas para novos
mercados e possibilitam a redugdo de custos operacionais por meio do aprimoramento do
desempenho. Esses referenciais também fomentam uma cultura organizacional renovada,
com colaboradores sensibilizados e motivados para a busca continua da exceléncia e para
atender as necessidades dos clientes e demais partes interessadas.

Ao transportar produtos alimentares, é imperativo considerar o tipo especifico de
alimento a ser transportado e as temperaturas as quais deve ser condicionado para preservar
a sua qualidade. Este cuidado é essencial para garantir a seguranca do produto, evitando o
crescimento microbiano e garantindo a manutencdo de suas caracteristicas originais de
textura e propriedades organoléticas ao longo de todo o percurso até o cliente.

A aplicacdo de medidas preventivas para manter as temperaturas de refrigeracéo
adequadas ao produto alimentar, durante o seu transporte, tem como objetivo manter a
integridade do produto.

Neste trabalho foi importante garantir a qualidade e a seguranca dos alimentos e
seguranca alimentar na distribuicdo, tentando diminuir a temperatura e minimizando o tempo
de abertura de porta, bem como da tampa da caixa isotérmica.

Percebeu-se a necessidade de ter em consideragéo alguns aspetos como diferencas
de temperaturas no interior da caixa isotérmica e a chegada a viatura. Os resultados obtidos
apresentam produtos em que possam ter variagcdes de temperaturas, no entanto, ndo foram
verificadas grandes oscilacdes de temperatura na maioria das rotas, permanecendo, de uma
forma geral, constante. Algumas das causas que influenciaram estes resultados foram as

condicbes atmosféricas (temperaturas acima do normal durante a validacdo das
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temperaturas), o tempo de acondicionamento dos produtos na viatura, a abertura de portas
da arca durante a permanéncia dos produtos no seu interior e as condicbes das caixas
isotérmicas. Foram tomadas as devidas acfes para substituicdo das caixas isotérmicas por
outras.

Pelos resultados obtidos, a realizacdo de novas medi¢cdes seriam recomendadas de
forma a tentar evitar as oscilagBes/variacbes de temperatura que se verificaram,
principalmente referente ao estudo dos gelados. Neste caso, agdo corretiva 0 seguinte,
estudo e avaliagcdo de acondicionamento e armazenamento alternativo as caixas isotérmicas
com cuvetes de gelo e que permitissem manter temperaturas negativas durante o seu
transporte até ao acondicionamento na maquina de snacks (situacdo que se encontra ainda
a decorrer).

A repeticdo das medicbes permitiria perceber se as temperaturas registadas neste
estudo teriam sido uma situagéo pontual e assim poderiam obter-se melhores resultados, ou
se estes se confirmariam.

Resumidamente, a integracdo das novas tecnologias na distribuicdo alimentar,
nomeadamente, aquisicdo de novas caixas isotérmicas para os gelados, e juntamente com o
registo em tempo real dos valores dentro destas caixas isotérmicas, ird permitir um maior e
melhor controlo da qualidade dos produtos, contribuindo cada vez mais ao consumo de
produtos com maior qualidade, bem como para a garantia da seguranca dos alimentos que

consumimos.
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12. ANEXOS
Certificado Calibragdo Data Logger VDLX
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Certificado calibragcédo termémetro IV
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Certificado Calibracao sensores de temperatura —termémetro digital VDLX
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1
Fatamar Padelia Equipamenis Errn w'af & Incertern
l
1 ~28.080 ¢ «20.8 'C DLOE0 *C 00 | 203 Q.07 *C
Z - T.980 C 7.9 0Los0 *C 147 282 0,088 *C
3 0.03T = 0.0 c 0037 =G 147 | 242 0,088 “C
4 £01D = 50 0440 °C | 147 | 2z 0,088 °C
8 18,007 & 180 0,007 °C | 147 | 202 0.088 °C
[ 30,004 "¢ 0.0 ¢ o099 °c | 1y 200 | o0mec
Yol desdd l = 015“(_. N
eRe0 Y 3 nch 2ical B ARTE
Yoo A
Duseie, TR= ST o
teeen | ehare) S UGAL 12T = T e e 0h
oo +lo, 090 £ \ash

toisi 212,81 = oK . hale

'-Df_"l;\_*rtr')q

lo, ol ris ot < \as)
10,168} < sl =0 OR. miuse

o3
oo \opeel = 12,5
1D,A35 1 = 1ay = Ok, Adte

nda padl: ser repmdmim. Exceto Inmlm:m&,s&m 2 gutnrizagio por esorite do CATIM

{4

5 resultados apresentadas referam-sa apenas acs ibens calibrados cu ensalados

-0l 10,088, & Vs,
looagl & sy => Dh. Acuilve

[Este dooumanto

Focto S
|-o,007\+ \o0e2! & \as)
lo,0as ) & lusl = Ok i

F‘-R;m*c: &

|- \ g ol g VS

oAl < lasl => 0R. A, O% . Nalidado

J'i:;l"i.-,,
2.3 foatena 7
!

fua dos Platencs, 197 B Extrada o Pago do Lumlar, Campus da Lumiar - Ediffclo € feua Cidada o Part, Campus do ATV - adiflio 4
4H0-414 Parto - Fartugal 1595038 Lishes - Porlagal ATA5 0BG Baga - Portugs!
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