l. INTRODUCAO

Com a sua evolugdo o Homem procura produtos alimentares de qualidade e mais seguros.
A Seguranca Alimentar passou a ser uma questdo de importancia crucial. Poliram-se
técnicas de producdo, de conservacao, transformacdo e distribuicdo dos alimentos,
assistindo-se a profundas alteractes dos sistemas de producdo animal, no sentido da sua
intensificacdo, e a uma transformacdo massificada dos alimentos (Bernardo, 2006). Assim
sendo, ndo faz qualquer sentido falar de qualidade de vida se nado for preservada a

qualidade higiénica dos alimentos.

O conceito de higiene, embora tenha tido a sua origem na Grécia Antiga, SO comegou a
adquirir uma maior importancia nos finais do século XIX, ap6s o reconhecimento de que os
microrganismos podem ser a causa de inumeras doencgas. Desde entdo, o seu papel na
garantia da seguranca alimentar tem vindo a ganhar cada vez mais destaque, sendo
actualmente considerada como a pedra angular da produgéo de alimentos seguros e de boa
gqualidade (Notermans & Powell, 2005). Por conseguinte, a higiene deve ser entendida como
um modo de estar e ndo apenas como um conjunto de regras e obrigacbes que €
necessario cumprir. Por isso, o Regulamento (CE) n® 852/2004 define higiene dos géneros
alimenticios como “as medidas e condigdes necessarias para controlar os riscos e assegurar
gue os géneros alimenticios sejam préprios para consumo humano tendo em conta a sua
utilizagéo”. Para se garantir o menor risco para a saude do consumidor, Cornelio ( 2007)
afirmou que as industrias alimentares devem produzir produtos que apresentem boa
gualidade higio-sanitaria para que consigam conservar as suas qualidades nutricionais e
sensoriais. Apesar de serem essenciais para a obtencdo de alimentos in6cuos e de boa
gqualidade, as operacgdes de limpeza e desinfec¢cdo sdo muitas vezes deixadas para segundo
plano, nem sempre sendo reconhecida a relacdo custo-beneficio, dado que os resultados
desta actividade ndo sdo facilmente mensuraveis em termos de beneficios econdémicos
(Baptista, 2003). No entanto, a deficiente higienizacdo pode sair cara ou até colocar em
causa a viabilidade do negdcio, visto que origina frequentemente a devolugédo ou bloqueio
dos produtos alimentares por falta de qualidade ou por problemas relacionados com a sua
seguranca, impedindo a realizacdo de parcerias ou negocios devido a maus resultados nas
avaliacbes de auditorias de diagnostico ao local das operacdes levadas a cabo por
potenciais clientes, para além de causar publicidade prejudicial e problemas a nivel legal.
Assim, é imprescindivel que os responsaveis das empresas do sector alimentar reconhecam
a importancia desta actividade (Dias, 2008) para a obtencédo de produtos de boa qualidade

do ponto de vista higio-sanitario e com um longo prazo de validade (Cornelio, 2007).



Um outro aspecto € a higiene pessoal, ainda que seja uma condi¢do necesséria em todas as
pessoas, assume uma importadncia muito particular no caso dos manipuladores de
alimentos, visto que esta literalmente nas suas méos a saude e o bem-estar de centenas ou

milhares de pessoas.

Neste contexto, quando se fala de tecnologias de abate, considera-se que todas as etapas
do processo produtivo sdo cruciais, conseguindo-se obter uma carne de qualidade a nivel
higio-sanitario e com niveis microbiologicos aceitaveis se forem mantidas regras durante o

processamento.

Assim sendo, este trabalho tem como objectivo principal o estudo da optimizacdo do
processo produtivo efectuado na linha de abate de bovinos, mediante avaliacdo de factores
que lhe sdo inerentes: o controlo das boas praticas ao longo do processo produtivo, numa
melhoria das condi¢6es de bem-estar animal, das condi¢des de trabalho e higiene de cada
operador, da melhoria das condi¢fes de higiene das carcagas que facilitam igualmente o
processo de inspeccdo sanitaria; o processo de higiene e organizagdo dos utensilios de
corte, havendo uma distribuicdo desses utensilios pelas diferentes tarefas e atribuicdo de,
pelo menos duas facas por operador para haver rotatividade; o controlo dos niveis de
higiene das carcacas e superficies, obtido pela avaliagdo tendencial do perfil microbiolégico
das mesmas, numa tentativa de melhoria da qualidade da carne.



Il. REVISAO BIBLIOGRAFICA

1. Seguranca e Qualidade Alimentar

Desde o inicio da Humanidade que a seguranca alimentar é um problema que se foi
desenvolvendo paralelamente a sociedade (Novais, 2006 e Correia & Dias, 2003). Ja desde
a antiguidade que se vé o desejo de proteger os consumidores contra maus habitos na

venda de alimentos (Queimada, 2007).

Assim sendo, apareceu na Europa, na década de 50, movimentos que tinham como
objectivo a formag&o de um cédigo europeu de alimentos. Em Outubro de 1960, na primeira
Conferencia Regional da Food and Agriculture Organization (FAO), a Unido Europeia (UE)
admitiu abertamente ser desejavel um acordo internacional para a preparacdo de normas de
seguranca alimentar, como meio para acautelar a protec¢do da saude dos consumidores,
certificando a qualidade dos produtos e diminuindo barreiras ao mercado interno (Queimada,
2007).

Por isso, o Comité do Codex Alimentarius, criado pela FAO e pela WHO (1963), elaborou,
para a proteccdo do consumidor, padrdes reconhecidos internacionalmente, com

orientagdes e recomendagoOes, relacionadas com a seguranga alimentar.

Com a livre circulacdo dos géneros alimentares no mercado europeu, € perante as
sucessivas crises que tém arrasado o sector (Gaspar, 2007) como a encefalopatia
espongiforme bovina (EEB), a listeriose, a febre aftosa e a presenca de dioxinas (Bernardo
& Almeida, 2007), os consumidores comecaram a suspeitar da capacidade da industria

alimentar e das entidades publicas em garantirem a qualidade e seguranca alimentar.

Neste ambito, a Comissdo Europeia (CE) sentiu necessidade de actualizar, fortalecer e
sobretudo simplificar a legislacdo presente na area da higiene alimentar para defesa dos

interesses dos consumidores.

A definicdo de qualidade da carne € muito complexa e subjectiva. Segundo Kauffman et al.
(1990), a qualidade € um modo de estar na vida, muitos reconhecem-na onde outros nem
sequer a véem. A qualidade inclui todas as caracteristicas que satisfazem o consumidor e o

levam a preferi-la no futuro.

Apesar de ndo existir uma definicao precisa de qualidade da carne, este termo podera incluir
caracteristicas tais como: nutricionais, tecnoldgicas, higiénicas, organolépticas, entre outras
(Pedrosa,1999).



Ap6s o aparecimento da EEB, os aspectos inerentes a qualidade que eram importantes
passaram a dar lugar a outros pouco valorizados. A carne deve ser proveniente de animais
saudaveis, abatidos e processados higienicamente, ter uma aparéncia “sui generis” da

espécie a que pertence (Felicio, 1999).

Ao comprar a carne o consumidor faz uma espécie de avaliacdo, procurando que, em
primeiro lugar a carne apresente boa cor e que depois de cozinhada apresente bom sabor,
odor caracteristico, suculéncia e tenrura. E a cor que determina o caracter mais ou menos

atractivo da carne e a sua aceitabilidade no acto da compra. (Rosset e Liger, S/D)

De acordo com Felicio (1999), as caracteristicas organolépticas da carne séo atributos que
impressionam os 6rgdos dos sentidos, de maneira mais ou menos apetecivel, e que
dificilmente podem ser medidos com instrumentos. Essas caracteristicas que a tornam tao
apetecivel devem-se ao facto de a carne de bovino constituir uma notavel fonte de proteinas
de alta qualidade, minerais como ferro e zinco, acidos gordos essenciais e vitaminas do
complexo B. Mas, as caracteristicas que definem a qualidade da carne séo: o valor do pH, a

cor e a capacidade de retencdo de agua (Font, 1995).

Segundo o Regulamento (CE) n° 853/2004, entende-se por carne todas as partes
comestiveis, incluindo o sangue, dos seguintes animais: ungulados domésticos (bovinos,
incluindo as espécies Bubalus e Bison), suinos, ovinos, caprinos e solipedes domésticos,
aves de capoeira, lagomorfos (coelhos, lebres e roedores), caca selvagem, caca de criacao,

caca miuda selvagem e cacga grossa selvagem.
O mesmo Regulamento define ainda carne e preparados de carne da seguinte forma:

i. Carnes frescas — sdo as carnes ndo submetidas a qualquer processo de preservacao que
nao a refrigeracdo, a congelacdo ou a ultracongelacao, incluindo carne embalada em vacuo

ou em atmosfera controlada;

ii. Preparados de carne — € a denominacdo que se da a carne fresca, incluindo carne que
tenha sido reduzida a fragmentos, a que foram adicionados outros géneros alimenticios,
condimentos ou aditivos ou que foi submetida a um processamento insuficiente para alterar

a estrutura das suas fibras musculares e eliminar assim as caracteristicas de carne fresca;

iii. Produtos a base de carne — sdo os produtos transformados resultantes da transformacao
da carne ou da ulterior transformacéo desses produtos transformados, de tal modo que a
superficie de corte a vista permita constatar o desaparecimento das caracteristicas da carne

fresca.

A carne e seus produtos tém um consumo mundial per capita elevado, relativamente aos

produtos de origem vegetal. Este facto é realcado nos paises em desenvolvimento, cujo



consumo de carne duplicou desde 1980. Segundo o Instituto Nacional de Estatistica (INE), a
carne de bovino ndo contribuiu muito para este aumento devido ao seu elevado preco
comparado com as carnes de outras espécies. Este aumento no comércio e consumo da
carne e dos produtos carneos, a nivel europeu e internacional, resulta num acréscimo da
atencdo do governo no que diz respeito a propagacao de doencas por via alimentar (FAO,
2004).

Considera-se que a carne € um alimento que é visto tradicionalmente como um possivel
reservatdrio de microrganismos patogénicos, constituindo um meio de desenvolvimento,
devido as suas caracteristicas — apresenta elevada actividade da agua (0,99) e é rica em

nutrientes de baixo peso molecular (Veloso, 2000).

Por este facto, as doengas alimentares representam um importante problema de saude
publica, assim o inadequado controlo dos perigos ao nivel da produgdo priméria pode

determinar a actividade dos mercados (Tavora, 2006).

Tendo em vista o controlo deste tipo de doengas realizaram-se varios estudos de vigilancia
epidemiolégica com o objectivo de identificar os potenciais perigos alimentares transmitidos
pelas carnes. O resultado desses estudos demonstrou que as doencas de origem alimentar
se dividem em dois grupos. O primeiro relativo a infec¢bes alimentares, ingerindo-se um
alimento contaminado com um microrganismo patogénico que é capaz de crescer no tracto
gastrointestinal. O segundo grupo resulta da ingestdo de alimentos em que estdo presentes

substancias toxicas denominadas toxinas, tendo vérias origens:

» origem quimica (o consumo prolongado de alimentos contaminados com téxicos como

metais pesados e as dioxinas);

» origem microbiana (alimentos onde se desenvolveu um microrganismo podem produzir

toxinas que séo ingeridas quando o alimento € consumido)

Face a esta realidade, é fundamental perceber quais o0s principais microrganismos que
podem modificar as caracteristicas normais da carne tornando-a imprépria para consumo. E
de igual forma importante saber quais os agentes potencialmente patogénicos que podem

ser transmitidos pela carne e quais as principais fontes de contaminacao.

2. Principais microrganismos que podem influenciar as caracteristicas da carne

A causa mais frequente das alteracdes das caracteristicas da carne € a sua contaminagao
com microrganismos patogénicos de proveniéncia intestinal, responsaveis pela sua

decomposigao.



Quando os valores de microrganismos responsaveis pela decomposi¢cdo da carne se
aproximam de 10 UFC/g o processo de deterioracdo torna-se aparente surgindo os
primeiros cheiros anormais. As alteracdes de cor e consisténcia s6 aparecem a partir das
10%° UFC/g. Os microrganismos patogénicos ndo necessitam de atingir esses valores para
provocar doenga nas pessoas porque, vulgarmente, os alimentos sé constituem perigo se
ndo se apresentarem muito alterados, caso contrario o consumidor recusa o alimento
(Veloso, 2000).

Existem trés espécimes de bactérias que podem ser transmitidas pela carne. As bactérias
Gram negativas sao as principais responsaveis pela decomposicdo das carnes,
evidenciando-se dentro destas os géneros Pseudomonas, Acinetobacter, Psychrobacter e

Moraxella, sendo as que mais rapidamente se desenvolvem.

Nas carcagas, as bactérias Gram positivas encontradas com mais frequéncia sdo as dos

géneros Micrococcus, Brochothrix thermosphacta e bactérias produtoras de acido lactico.

Entre as bactérias patogénicas que podem ser transmitidas pela carne evidenciam-se:
Salmonella enteritidis, Salmonella thiphimurium, Campylobacter jejuni, Escherichia coli,
Yersinia enterocolitica, Listeria monocytogenes, Escherichia coli serotipo 0157:H7,
Staphylococcus aureus, Clostridium botulinum, Clostridium perfringens.

Como microrganismos patogénicos encontram-se ainda os virus, nomeadamente da familia
Caliciviridae (small round structured virus ou SRSV) como o virus de Norwalk, os parasitas
como Taenia saginata, Taenia solium, Trichinella spiralis, Sarcocytis spp.,Toxoplasma gondii

e os Prides (Encefalopatia Espongiforme Bovina — EEB) (Veloso, 2000).

E durante as operacdes de abate, por contacto da superficie da carcaca com o pélo, a pele,
as patas, o conteudo gastrointestinal, o leite do Ubere do animal, os equipamentos, as maos
e as roupas de operadores, que 0S microrganismos patogénicos e de decomposicédo
colonizam as carcacas e consequentemente provocam a contaminagdo da carne, alterando
0 seu aspecto. Em todas as fases do processo produtivo podem ocorrer contaminacdes

cruzadas e a sua intensidade dependera da eficiéncia das medidas higiénicas escolhidas.

Existem factores extrinsecos e intrinsecos que influenciam o numero preambular de

bactérias, a flora microbiana que coloniza a carcaca e 0 seu subsequente crescimento.

Os factores extrinsecos sdo as caracteristicas do meio ambiente envolvente (temperatura,
humidade e pressdo de oxigénio), e sdo especialmente importantes na fase de
armazenamento. A temperatura é o factor principal que afecta o crescimento bacteriano, por
esse motivo as bactérias classificam-se em conformidade com a temperatura a que se

desenvolvem.



Os factores intrinsecos estdo relacionados com as propriedades fisicas, composi¢céo
quimica e propriedades bioldgicas da carne (pH, actividade da agua, potencial redox e a
quantidade e tipo de nutrientes disponiveis) e influem na taxa de crescimento e na

actividade metabdlica da flora microbiana, seleccionando-a.

Segundo Gamazo, et al (2005) o niamero de microrganismos presentes nos alimentos
depende do grau de contaminacdo do ambiente envolvente, nomeadamente das condi¢cbes
higiénicas do local de trabalho (superficies, equipamentos e utensilios, etc.) e dos proprios
manipuladores. Por isso, torna-se essencial proceder a avaliacdo da eficicia dos planos de
higienizacdo e dos habitos dos funcionarios na manipulacdo de alimentos, recorrendo-se

para isso a contagem e detec¢éo de microrganismos (Moore e Griffith, 2002).

Neste contexto, 0os microrganismos indicadores associados as praticas de higiene incluem,
entre outros, a contagem dos microrganismos aerébios mesofilos a 30°C, os coliformes
totais, a Escherichia coli, membros da familia Enterobacteriaceae e Staphylococcus aureus
(Lues et al.,, 2007), sendo que o0s microrganismos aerdbios mesdfilos a 30°C e as
Enterobacteriaceae permitem um conhecimento mais geral da eficacia da higienizagéo quer
das instalagcbes, superficies e equipamentos, quer das maos dos manipuladores de

alimentos.

2.1. Microrganismos aerébios mesofilos a 30°C

A contagem dos microrganismos aerdbios mesofilos inclui os microrganismos cujo intervalo
de temperatura 6ptima de crescimento se situa entre os 30 e os 45°C (Perez & Berenguer,
2006).

Através da contagem dos microrganismos aerébios mesofilos é possivel fazer uma
estimativa da carga microbiana total nos alimentos, nas superficies e nos equipamentos,
sem especificar qual o tipo de bactérias presente. Estes microrganismos constituem um dos
melhores indicadores da qualidade microbiolégica dos alimentos, fornecendo indicacbes
tanto das condig8es higiénicas da sua manipulagdo e armazenamento, como também dos

potenciais riscos para a satude do consumidor (Bofill et al., 2006)

Nem sempre contagens baixas de Microrganismos aerdbios mesofilos a 30° sdo sinénimo
de alimentos higiénicos e garantem que o alimento esteja isento de flora patogénica, as
contagens elevadas também ndo estdo necessariamente associadas a presenca de
bactérias patogénicas, podendo apenas indicar que houve condicbes para que as mesmas
se multiplicassem nos alimentos (Anderson & Pascual, 2000; Fresco, 2004; Bofill et al.,
2006).



2.2. Enterobacteriaceae

A familia Enterobacteriaceae € constituida por microrganismos Gram-negativos e
ubiquitarios, os quais podem fazer parte da flora intestinal normal de humanos e animais,
mas também do solo, agua e vegetacdo. Podem ser moéveis com flagelos peritricos ou
imoveis, ndo formam esporos, sdo aerdbias ou anaerdbias facultativas, podem crescer em
diversos meios nao selectivos e selectivos, fermentam a glucose, algumas fermentam a
lactose, reduzem os nitratos a nitritos, sdo oxidade-negativas e catalase-positivas. A
auséncia de actividade citocromo-oxidase € uma caracteristica importante que permite

distinguir as Enterobacteriaceae de outros bacilos Gram-negativos (Murray et al., 2005).
Esta familia engloba a Salmonella, a qual ndo fermenta a lactose.

A contagem de Enterobacteriaceae é usada mais regularmente como indicador da qualidade
higio-sanitaria dos alimentos do que como indicador de contaminagéo fecal (Adams & Moss,
2000; Anderson & Pascual, 2000; Fresco, 2004).

Podem ser usadas para avaliar a higienizagdo, porquanto sdo rapidamente inactivadas
pelos desinfectantes usuais e sdo capazes de colonizar uma grande variedade de nichos

gquando aquela é inadequada.

Contudo, a presenca ou auséncia de elevadas contagens destes microrganismos n&o
permite confirmar a presenca ou auséncia de microrganismos patogénicos entéricos
(Schaffner & Schaffner, 2004). As contagens elevadas de Enterobacteriaceae nos alimentos
indicam elaboracdo pouco higiénica, contaminagdo numa fase posterior & elaboragcédo ou

ambas as coisas (Anderson & Pascual, 2000).

De acordo com Crowley et al. (2005), a maior aplicacdo das Enterobacteriaceae e de outros
microrganismos indicadores consiste na avaliagdo da qualidade global de um alimento e das

condi¢des de higiene durante o seu processamento.

2.2.1. Coliformes totais

Este grupo é constituido por bactérias da familia Enterobacteriaceae, capazes de fermentar
a lactose com producéo de gas, quando incubadas a 35-37°C durante 48 horas. Incluem-se
neste grupo as bactérias pertencentes aos géneros Escherichia, Enterobacter, Citrobacter e
Klebsiella (Fresco, 2004). Apenas a Escherichia coli tem como habitat exclusivo o tracto

intestinal do Homem e de outros animais. Por conseguinte, a presenca de coliformes totais



no alimento ndo indica necessariamente contaminacdo fecal recente ou presenca de

microrganismos patogénicos de origem intestinal (Drehmer, 2005).

A presenca de coliformes totais nos alimentos processados é um indicador util de
contaminacao poés-higienizacdo ou pds-tratamento térmico, indicando falhas de higiene ao
longo do processamento e armazenamento do produto ou deficiéncia do tratamento térmico
(Cardoso, et al., 1998; Marchi, 2006).

2.2.2. Coliformes fecais e Escherichia coli

As bactérias pertencentes ao grupo dos coliformes fecais correspondem aos coliformes
totais que, quando incubados entre 44°C e 45,5°C, apresentam a capacidade de continuar a
fermentar a lactose com producédo de gas (Drehmer, 2005). Assim, este grupo é constituido
quase exclusivamente pela Escherichia coli, por alguns bidtipos de Enterobacter e,
ocasionalmente por algumas estirpes de Klebsiella (Fresco, 2004). A presenca de coliformes
fecais num alimento é menos representativa como indicacdo de contaminacao fecal do que
a enumeracao directa de Escherichia coli, porém muito mais significativa que a presenca de
coliformes totais, em virtude da alta incidéncia de Escherichia coli no grupo fecal (Marchi,
2006). A Escherichia coli € considerada o melhor indicador de contaminacéo fecal, devido a
sua especificidade. A sua presenca nos alimentos indica contaminagdo recente, uma vez
que este microrganismo vive durante pouco tempo fora do ambiente entérico. (Anderson &
Pascual, 2000).

Para que o risco de transmissdo de doencga alimentar ao consumidor através da carne seja
minimo deve haver um controlo sobre a contaminacado, colonizacdo e desenvolvimento

microbiano.

Para se conseguir esse controlo € necesséario conhecer e perceber quais os agentes
envolvidos no desenvolvimento microbiano, os tipos de microrganismos que podem

colonizar a carne e qual o seu possivel risco para o consumidor.

Entende-se por descontaminacdo da carne, o tratamento microbicida aplicado a carne
fresca com o objectivo de conseguir uma diminuicdo significativa no numero de
microrganismos presentes, que durante as operag¢des do processo produtivo passam para a
superficie das carcacas e respectivas visceras. A descontaminacdo da carne nao é

permitida na CE.



De acordo com o Regulamentos (CE) n° 853/2004, as carcacas ndo podem apresentar
qualquer contaminagéo fecal visivel, se existir, esta deve ser retirada de imediato através da

aparagem ou por meios que tenham um efeito equivalente.

Elegendo técnicas adaptadas e distintos modelos de higiene, todos os esfor¢cos devem ser
realizados para diminuir ao maximo a contaminagdo da superficie das carcacas desde o

inicio das operacdes de abate até a expedi¢ao final das mesmas.

As condigdes para a ocorréncia de “risco alimentar’” através do consumo de carne sao
reduzidas se houver um abaixamento rapido da temperatura e seu controlo para que seja

impedido o crescimento microbiano.

3. Higiene

3.1. Higiene das instalacdes e equipamentos

Para Dias, 2008, a higienizagdo consiste num conjunto de procedimentos cujo objectivo é a
garantia de um ambiente limpo e livre de potenciais contaminantes. Assegura-se, desta
forma, a eliminacdo dos materiais indesejaveis — corpos estranhos, restos de alimentos,
microrganismos e residuos de produtos quimicos — das superficies para que, os residuos
que persistirem, ndo cologuem em causa a qualidade e seguranca do produto, bem como a
saude dos consumidores (Noronha, n.d.). Se a higienizacdo for conduzida de forma
adequada, apesar de ndo eliminar a totalidade dos microrganismos presentes, reduzira

consideravelmente a carga microbiana (Cardini, et al., n.d.).

Embora o procedimento de higienizagdo esteja dependente do processo de fabrico, do
género de produto, do tipo de superficies e do grau de higiene requerido, geralmente sao

consideradas cinco etapas (Figura 1).

A primeira etapa consiste num enxaguamento para a remocao das particulas maiores de
sujidade. Aplica-se, em seguida o detergente, que actua sobre as particulas de sujidade,
diminuindo a sua ligagdo as superficies. Na terceira etapa da-se um segundo
enxaguamento. Aplica-se o desinfectante, que vai actuar sobre os microrganismos, seguido
de enxaguamento para remocdo completa do desinfectante. Por dltimo, realiza-se a
secagem, a qual tem como finalidade a eliminacdo da agua em excesso, evitando que a

humidade residual beneficie o crescimento de microrganismos (Noronha, n.d.).
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Figura 1 - Etapas do processo de higienizagdo (Adams, 1995 citado por Noronha, n.d.)

O método a utilizar para a eliminacao da sujidade numa indudstria alimentar depende de um
conjunto de factores, homeadamente do género de sujidade, do tipo de superficie, das

propriedades da agua e do tipo de equipamento (Noronha, n.d.).

O tipo de sujidade presente € um elemento muito importante no processo de higienizacao,
sendo crucial a seleccdo do método e detergente adequado para a sua remogao. Quanto a
origem, a sujidade é normalmente dividida em sujidade de proveniéncia animal, vegetal e
mineral. Relativamente a sua natureza e composi¢cado quimica, consideram-se trés tipos: a

sujidade organica, a sujidade inorganica e a sujidade mista (Baptista, 2003).

As caracteristicas das superficies que entram em contacto directo com 0s géneros
alimenticios sdo importantes na seleccdo do produto e do método de limpeza a usar
(Marriott & Gravani, 2006). As superficies que contactam com os alimentos devem ser
mantidas em bom estado, podendo ser limpas com facilidade e desinfectadas quando
necessario. Por isso, deverdo ser usados materiais polidos, facilmente lavaveis, ndo toxicos

e resistentes a corrosédo (Regulamento (CE) n.° 852/2004).

Dos diversos materiais existentes, o0 mais aconselhado para as superficies que estdo em
contacto directo com os alimentos é o aco inoxidavel, pois € resistente a corrosdo e a
oxidacao a altas temperaturas, é de facil higienizacdo, e a sua superficie € impermeavel e
suave (Marriott & Gravani, 2006). Porém, este material ndo estd totalmente isento de
problemas. Apesar de se formar na superficie do aco inoxidavel uma pelicula protectora de
oxido de crémio, a utilizacdo de material abrasivo ou produtos quimicos causticos pode
danifica-la definitivamente, facilitando a sua corrosdo e dificultando a sua higienizacéo

(Noronha, n.d.).

A qualidade microbiologica e quimica da agua utilizada nas operagfes de limpeza € outro

dos elementos a considerar no processo de higienizacdo. Esta questao é importante, uma
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vez que a agua é utilizada como solvente de todos 0s agentes de limpeza e desinfeccao,
representando na maioria dos casos 90 a 95% da composicdo das solugdes (Schmidt,
2003).

De todas as propriedades quimicas da &gua, a dureza € a que mais influéncia tem na
eficacia da higienizagédo (Schmidt, 2003). Uma agua dura ou muito dura, isto é, com grande
quantidade de ibes de calcio e de magnésio, além de reduzir a eficacia dos detergentes e
desinfectantes, contribui para a formacao de depdsitos ou incrustacées nos equipamentos e
superficies. As incrustacdes que se formam facilitam a acumulagdo de microrganismos e
protegem-nos do calor, tendem a aumentar a corroséo, reduzem a taxa de transferéncia de
calor nas superficies de contacto dos permutadores de calor e tornam mais dificil a obtencéo

de uma higienizagéo eficaz (Marriott & Gravani, 2006).

A preocupacdo com a higiene das instalagfes e equipamentos e a existéncia de adequadas

praticas de limpeza devem estar sempre presentes (Baptista, 2003).

O enxaguamento é a primeira fase do processo de lavagem e consiste essencialmente na

remocao de restos de alimentos e outras particulas.

Embora o processo de lavagem possa ser realizado apenas pela simples aplicacdo de forca
mecanica, 0s resultados alcangcados tendem a ser insuficientes, pelo que € preferivel
recorrer também a actuacdo quimica de um detergente (ANCIPA et al, 2003; Baptista,
2003).

3.1.1. Detergentes

Os detergentes sdo produtos quimicos ou misturas de produtos que adicionados a agua
aumentam o seu poder de limpeza, facilitando a remocdo dos restos e sujidades das
superficies (Garcia, 2006). Os detergentes removem a sujidade através da degradacgéo de

gorduras e de proteinas e da dissolugdo de sais minerais (Noronha, n.d.).

Os detergentes podem classificar-se em alcalinos e &cidos, considerando-se ainda um

terceiro grupo que inclui os agentes tensioactivos ou surfactantes (Garcia, 2006).
Os detergentes alcalinos saponificam as gorduras e solubilizam as proteinas (Garcia, 2006).

Para remover os materiais que estdo secos ou incrustados nas superficies utilizam-se
agentes de limpeza &cidos que dissolvem o0s depdésitos minerais, incluindo aqueles
resultantes do uso dos agentes de limpeza alcalinos (Marriott & Gravani, 2006; Noronha,
n.d.).
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Como os agentes de limpeza acidos sdo menos eficazes que os agentes alcalinos na
remocdo das sujidades causadas por gorduras, Oleos e proteinas, utilizam-se mais

frequentemente em situag6es muito especificas (Noronha, n.d.).

Os surfactantes ou agentes tensioactivos reduzem a tensao superficial da 4gua, melhorando
as suas propriedades de penetragdo e humidificacdo. N&o sdo corrosivos nem irritantes, nao
sdo afectados pela dureza da 4gua e muitos deles sdo estaveis, tanto em ambiente acido
como em alcalino (Hayes, 1992; Adams & Moss, 2000). Por exemplo, os compostos de

amonio quaternario, sdo também utilizados como desinfectantes (Garcia, 2006).

De acordo com Hayes (1992), o detergente ideal deve possuir boa solubilidade na agua a
diferentes temperaturas; ndo ser corrosivo para as superficies dos equipamentos e
utensilios; ser inodoro, biodegradavel e facilmente removido; ndo ser irritante para a pele e
olhos e ndo ser toxico; manter-se estavel durante longos periodos de armazenamento; ser

eficaz com todos os tipos de sujidade, organicas ou inorganicas; ser econémico.

Como naturalmente nenhum detergente possui todas as propriedades mencionadas,
geralmente os produtos disponiveis no mercado sao constituidos por varios agentes que se

complementam (Garcia, 2006).

Na escolha dos detergentes a utilizar ha que ter em conta essencialmente o tipo e
guantidade de sujidade a remover. Em geral, as sujidades organicas requerem detergentes
alcalinos (aniénicos), enquanto as sujidades inorganicas sdo mais eficientemente removidas
por detergentes acidos (cationicos). No caso das sujidades provocadas por produtos a base
de petréleo, como os 6leos e as gorduras lubrificantes, utilizam-se solventes (Marriott &
Gravani, 2006; Noronha, n.d.).

A eficacia dos detergentes depende de quatro factores principais: temperatura da solucéo,
accao mecéanica usada, tempo de contacto e concentracdo da solugcédo detergente (Garcia,
2006).

De forma a preparar as superficies limpas para a desinfec¢éo € essencial, apés a lavagem,
realizar um enxaguamento com agua para remocao dos residuos do detergente utilizado e
da sujidade (Baptista, 2003).

3.1.2. Desinfectantes

A desinfeccdo das superficies consiste na destruicdo total dos microrganismos
potencialmente patogénicos e na redugcdo dos ndo patogénicos para niveis que nao

prejudiquem a qualidade microbiologica dos produtos que estdo em contacto com elas,
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sendo mais eficiente quando é precedida por uma limpeza adequada (Hayes, 1992; Dias,
2008).

Cada estabelecimento deve possuir um plano de limpeza e desinfeccdo onde a escolha e
aplicacao criteriosas do agente desinfectante sdo fundamentais. A sua selec¢cédo deve ser
suportada pelo sdélido conhecimento dos microrganismos que mais provavelmente podem
estar presentes nas matérias-primas e nos produtos processados na unidade agro-
alimentar, uma vez que os agentes desinfectantes ndo sao igualmente eficazes sobre todos

0S microrganismos (Baptista, 2003).

Segundo Garcia (2006), o desinfectante ideal devera ter uma forte accao biocida sobre as
bactérias Gram-positivas e Gram-negativas, esporos bacterianos e virus; ser razoavelmente
estavel na presenca de matéria organica e de aguas duras; ser muito estavel na forma
concentrada e possuir uma certa estabilidade na forma diluida; n&o ser irritante para a pele
e olhos; ndo ser corrosivo; possuir escassa toxicidade; ser inodoro; nao deixar residuos; ser

econdmico.

Nas indastrias alimentares utilizam-se dois tipos de agentes desinfectantes: os agentes
fisicos (calor hiumido) e os produtos quimicos ou desinfectantes propriamente ditos (Garcia,
2006). A desinfeccdo que apresenta um uso mais generalizado na industria alimentar é a
desinfec¢@o quimica (Noronha, n.d.).

Da grande variedade de produtos quimicos existentes no mercado, os trés usados com

maior regularidade na industria alimentar séo:

* 0 cloro e compostos de cloro, que sao potentes e com amplo espectro de acgéo, actuando
sobre as bactérias Gram-positivas e Gram-negativas, sobre os esporos fangicos e tem

também um certo efeito sobre alguns virus e esporos bacterianos (Garcia, 2006).

» 0s compostos de iodo, que tal como os compostos de cloro, apresentam um largo espectro
antibacteriano. S&o, no entanto, menos eficientes que os compostos de cloro na inactivagdo

dos esporos bacterianos e dos bacteriéfagos (Marriott & Gravani, 2006).

* 0s compostos de amonio quaternario (CAQs) séo incolores, praticamente inodoros e
insipidos, ndo séo corrosivos nem séo irritantes para a pele (ANCIPA et al., 2003; Garcia,
2006). Possuem um bom poder bactericida, com excepg¢do para as bactérias Gram-
negativas (Reuter, 1998; Schmidt, 2003; Garcia, 2006).

A grande desvantagem destes compostos € o facto de mostrarem uma grande actividade
residual: formam uma pelicula sobre as superficies e o seu efeito tende a permanecer
durante muito tempo, pelo que € importante o enxaguamento abundante com &gua limpa

apoés a desinfeccao (Cardini, et al., n.d; Noronha, n.d.; Garcia, 2006). Além disso, os CAQs
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ndo devem ser usados conjuntamente com detergentes e com agentes higienizantes

anionicos, uma vez que estes os inactivam (Johns, 2000; Marriott & Gravani, 2006).

A presenca de matéria organica reduz de forma severa a actividade dos desinfectantes,
podendo mesmo inactiva-los totalmente (Schmidt, 2003).

A inadequada limpeza e desinfeccao das superficies que contactam com os alimentos
representa um factor de risco (Moore & Griffith, 2002).

A ocorréncia de falhas no processo de higienizacdo podera dar origem ao desenvolvimento
e acumulacdo de microrganismos nas superficies e equipamentos e, subsequentemente, a
formacdo de biofilmes (Kumar & Anand, 1998; Foschino, et al, 2003; Perez & Berenguer,
2006). As superficies aparentemente limpas tornam-se assim permanentes fontes de
contaminacdo (OMAFRA, 2008).

Um biofilme consiste num conjunto de microrganismos que se encontram aderentes as
superficies e protegidos numa matriz de polimeros organicos. Sao constituidos
essencialmente por agua (contem cerca de 80 a 95% de agua) e 0S microrganismos
representam apenas uma pequena parte da massa de biofilme, normalmente inferior a 10%
(Hood & Zottola, 1997; Van Houdt, et al, 2004; Machado, 2005).

As bactérias sdo 0s microrganismos mais frequentemente encontrados nos biofilmes.
(Kumar & Anand, 1998; Machado, 2005).

A maioria dos locais onde se verifica a formacdo de biofilmes sdo superficies que nédo
contactam directamente, de forma exposta, com os alimentos, mas estdo localizadas em

areas com humidade e condensacdao. (Taylor & Holah, 1996).

As bactérias que os constituem exibem uma maior resisténcia aos detergentes e
desinfectantes do que quando estdo dispersas na fase aquosa, sendo a sua remocao dificil
(Hood & Zottola, 1997; Arnold & Silvers, 2000; Van Houdt et al., 2004).

3.1.3. Métodos e planos de higienizacao

Os métodos de limpeza mais frequentemente utilizados sé@o a limpeza manual, a imerséo, a
alta pressdo, a espuma e o gel, a pulverizacdo e os sistemas CIP (Cleaning in Place)
(ANCIPA, Forvisao, IDEC, Fundacion Lavora & Sintesi, 2006; Noronha, n.d.).

A garantia de um adequado estado de higiene da generalidade das superficies numa
unidade agro-alimentar implica necessariamente a existéncia de um plano de higienizacdo

que abranja todas as superficies existentes nas instalagdes, equipamentos e utensilios
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(Baptista, 2003). Este plano deve especificar as areas, equipamentos e utensilios a
higienizar, o método a utilizar, a frequéncia de higienizacdo, o responsavel pela higienizacéo
e as medidas de monitorizacdo. Basicamente, deve responder as seguintes perguntas: o
que é limpo, como € limpo, quando é limpo e quem limpa (WHO/FAO, 1998).

De forma a verificar a sua adequabilidade e o seu efectivo cumprimento, o plano de
higienizacdo deve contemplar a realizacdo de actividades de monitorizacdo das operacoes
de limpeza e desinfeccdo para que se possa comprovar que tais operacbes foram
executadas correctamente e que as instalacbes foram deixadas suficientemente limpas,

quer fisica quer bacteriologicamente, prevenindo contaminacfes cruzadas (Baptista, 2003).

A avaliacdo da presenca de residuos é normalmente realizada através da inspeccéo visual.
Apesar de ndo ser um método completamente fiavel, permite a deteccdo de falhas ao nivel
da higienizacdo, as quais podem comprometer a seguranga alimentar. A ndo observacéo de
sujidade numa superficie ndo é sinébnimo de que esteja correctamente higienizada e a
identificacdo de uma superficie suja aponta imediatamente uma falha que pode ser de

imediato corrigida (Baptista, 2003).

A avaliac@o da presenca de residuos do detergente e/ou do desinfectante realiza-se através
da verificagdo da agua de enxaguamento final (Noronha, n.d.).

Com o intuito de dar cumprimento a Decisdo da Comissao n.° 471/2001, os operadores de
estabelecimentos de carne devem higienizar os utensilios, os aparelhos e as maquinas em

todas as fases de producéao.

A andlise microbioldgica as superficies e utensilios que contactam com os alimentos apés a
sua limpeza e desinfec¢do tem como objectivo a monitorizacdo das condi¢cdes de higiene do
local de trabalho, de modo a serem evitadas contaminacdes cruzadas durante o

processamento dos alimentos (Reuter, 1998; Gamazo, et al, 2005).

Apesar da elevada fiabilidade das analises microbiol6gicas, o tempo de resposta é longo
ndo permitindo a detecg¢do dos problemas a tempo de serem corrigidos antes de se iniciar a

producéo (Baptista, 2003).

3.2. A higiene pessoal

O conceito de higiene pessoal refere-se a condicdo geral de limpeza do corpo e da roupa
dos operadores (Silva, 2007). A sua importancia nas empresas do sector alimentar provém
do facto de que todas as pessoas, mesmo as saudaveis, sdo portadoras naturais de uma

grande variedade de microrganismos, como Staphylococcus aureus, Escherichia coli,
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Salmonella sp., Shigella sp., Listeria sp. e Streptococcus spp. (Baptista & Saraiva, 2003). O
Homem é considerado a principal fonte de contamina¢do dos alimentos por S. aureus, ja
que 30 a 50% das pessoas saudaveis sdo portadoras de microrganismos (Resende, et al.,
2007).

Segundo dados da Organiza¢do Mundial de Saude (OMS), os manipuladores de alimentos
sdo responsaveis por aproximadamente 26% das causas de contaminag¢do dos alimentos,
existindo uma correlacdo directa entre as inadequadas préaticas de higiene pessoal e a
ocorréncia de doencas de origem alimentar (Andrade, et al., 2003; Simonne, et al., 2005;
Resende et al., 2007). E pois necessario assegurar que a higiene pessoal, os
comportamentos e os modos de operacdo sejam adequados para garantir que 0s
manipuladores que contactam directa ou indirectamente com o0s alimentos ndo constituam
fonte de contaminagdo para 0S mesmos e portanto ndo transmitam doengas aos
consumidores, (WHO/FAOQO, 2003).

O papel das méos na transmissao de doencgas e a importancia da sua higiene no controlo de
infecgBes tanto em ambiente hospitalar como na industria agro-alimentar encontram-se bem
determinados (Taylor, et al., 2000; Harrison, et al., 2003). As mados dos manipuladores de
alimentos, mesmo sem qualquer sinal de doenca, podem ser 0s veiculos essenciais de
microrganismos para os alimentos, uma vez que estdo em contacto com o ar, manipulam os
equipamentos e utensilios ou podem contactar com partes do corpo ou superficies que se
encontram sujas (Baptista & Saraiva, 2003). Portanto, a higiene das méos assume um papel
elementar na reducdo da microflora presente nas maos dos manipuladores e,

consequentemente na seguranca alimentar (Litz, et al., 2007).

Uma vez que as mdos podem constituir um importante veiculo de contaminagéo cruzada
dos alimentos (Baptista & Saraiva, 2003; Shojaei, et al., 2006; Litz et al., 2007), a sua
adequada e frequente lavagem torna-se fundamental (Marriott & Gravani, 2006). A lavagem
das maos € mesmo um dos métodos preventivos recomendado pela FDA (Food and Drug
Administration) para reduzir a transmissdo de microrganismos potencialmente patogénicos
das méos para os alimentos e para outros objectos (Guzewich & Ross, 1999; Montville et al.,
2002; Harrison et al., 2003).

Deste modo, a lavagem das méos devera ser sempre executada quando a limpeza pessoal
puder colocar em causa a seguranca dos alimentos. Além das maos deverdo ser
higienizadas as zonas dos bragos e antebracos que se encontram expostas e as unhas
(Baptista & Saraiva, 2003). Todavia, Gomes-Neves et al. (2007) num questionario realizado
a manipuladores de alimentos, verificaram que apenas 3,8% procediam a limpeza das

unhas.
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As pessoas que manipulam alimentos devem usar vestuario adequado, cobertura para a
cabeca e calcado de proteccédo (WHO/FAO, 2003).

O vestuério de trabalho deve ser de cor clara, confortdvel, adequado a tarefa a
desempenhar e feito de material resistente a lavagens frequentes. Na medida em que a
funcdo primordial do vestuéario de trabalho € a de proteger os alimentos e os locais de
trabalho da contaminagéo, o seu estado de limpeza € um aspecto muito importante (Baptista
& Saraiva, 2003).

A cobertura para a cabeca é importante porque os cabelos constituem uma potencial fonte
de contaminacao dos alimentos, ndo sé devido a possibilidade de contaminacao fisica, mas
também devido a possibilidade de transferéncia de microrganismos potencialmente
patogénicos, como Staphylococcus aureus, do cabelo para os alimentos (Roday, 1999; Nel
et al., 2004).

O calcado deve ser de uso exclusivo no local da actividade, de cor clara, confortavel,

fechado e antiderrapante (Baptista & Saraiva,2003)

Os manipuladores de alimentos devem, além de ter cuidado com a higiene, evitar
comportamentos que possam estar na origem de contaminagdo dos alimentos, tais como,

fumar, comer, tossir, espirrar sobre alimentos nédo protegidos (WHO/FAO, 2003).

Os adornos pessoais, como jdias, reldgios, alfinetes, ndao devem ser usados (WHO/FAO,
2003; FDA/CFSAN, 2005), porque além de poderem constituir um perigo fisico, pela
possibilidade de se soltarem e ficarem nos alimentos, sdo uma potencial fonte de
contaminacédo (Direccion General per la Salut Publica, 2001). Sob os adornos, a pele pode
acumular sujidade, criando um habitat favoravel para a proliferagdo dos microrganismos (Nel
et al., 2004). O uso de alian¢a pode ser permitido se esta for lisa e ndo constituir perigo para
o trabalhador ou para a seguranca dos alimentos, mas deve ser lavada sempre que se

lavem as maos (Baptista & Saraiva,2003).

Tal como refere 0 Regulamento (CE) n.° 852/2004, qualquer pessoa que sofra ou seja
portadora de uma doenca facilmente transmissivel através dos alimentos ou que esteja
afectada, por exemplo, por feridas infectadas, infec¢des cutaneas, inflamagfes ou diarreia

ndo pode manipular géneros alimenticios e entrar em locais onde se manuseiam alimentos,

Tendo em vista verificar a aptidao fisica e psiquica para o desempenho da profissdo, bem
como a repercussao do trabalho e das suas condi¢gbes na saude do trabalhador, todo o
pessoal que trabalha na producéo, preparagdo ou manipulacdo de alimentos deve realizar
exames meédicos. A legislagdo vigente prevé a realizagdo de exames médicos na admisséo,

exames médicos periodicos e exames médicos ocasionais. (Decreto-Lei n.° 109/2000).
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Quanto aos cortes e queimaduras, uma vez que se tratam de locais onde 0s microrganismos
se podem desenvolver com facilidade, as pessoas afectadas deverdo informar
imediatamente o superior hierdrquico da empresa para se averiguar da necessidade de
tratamento médico e do eventual impedimento para exercer a sua actividade. (Direccion
General per la Salut Publica, 2001; Baptista & Saraiva, 2003).

As reacc0es alérgicas, além de constituirem um perigo para a saude do préprio, potenciam
a contaminac¢do dos alimentos, devido a natural reaccdo de cocar que leva a escamacéao da
pele, a qual pode contaminar os alimentos por conter microrganismos, devendo ser
comunicado ao responsavel para o tratamento e um afastamento temporario (Baptista &
Saraiva, 2003; Silva, 2007).

Os visitantes das areas de produgdo, processamento ou manipulagdo de alimentos devem,
sempre, usar vestuario de proteccdo e seguir as restantes medidas de higiene pessoal
adoptadas pelos trabalhadores (WHO/FAO, 2003). Assim, devem existir disponiveis kits de
visitante constituidos por material descartavel, como bata, touca e um par de protectores

para os sapatos (Baptista & Saraiva, 2003).

A formacgdo em higiene alimentar € uma exigéncia legal no ambito das empresas do sector
alimentar (Regulamento (CE) n.° 852/2004) e assume um papel essencial para a garantia da
seguranca dos alimentos, possibilitando a longo prazo muitos beneficios para a industria
alimentar (Egan et al., 2007). Os operadores das empresas do sector alimentar devem
assegurar, tendo em conta a tarefa que desempenham e as necessidades dos seus
funcionarios, instrucao e/ou formacdo adequadas em matéria de higiene alimentar (Antich &
Roberto, 2006). O pessoal envolvido na manipulacdo de alimentos deve ter consciéncia da
sua funcéo e responsabilidade na protec¢cdo dos alimentos da contaminacdo e deterioracao,
assumindo os comportamentos adequados durante o desempenho das suas tarefas
(WHO/FAO, 2003).

E necessario estabelecer um plano de formac&o que permita assegurar que os funcionarios
das empresas do sector alimentar adquiram de forma continuada conhecimentaos, atitudes e
motivacdo para manipular correctamente os alimentos e obter um grau de capacitagédo
adequado para a correcta implementagéo e manutencéo do sistema de autocontrolo (Antich
& Roberto, 2006). Para que seja efectiva, a formag¢do em higiene e seguranca alimentar tera
de conseguir alterar todos aqueles comportamentos que mais frequentemente estdo na

origem das doencas de origem alimentar (Egan et al., 2007).

A motivacdo dos manipuladores de alimentos na aplicacdo dos conhecimentos adquiridos
em matéria de higiene alimentar é um dos grandes desafios com que os operadores do

sector alimentar se deparam (Walker, et al., 2003; Egan et al., 2007).
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4. Matadouro

O matadouro € uma empresa do sector alimentar, aprovado e homologado pelos servi¢cos
competentes, onde sdo abatidos animais para deles se obterem carnes e outros produtos
destinados ao consumo humano. (Gil, 2000).

A Santacarnes, S.A. é uma unidade industrial de abate e preparagéo (corte e desossa) de
carnes de carnes de bovinos, suinos, ovinos, caprinos e equideos. O matadouro esta
localizado na zona industrial da freguesia da Varzea, em Santarém. Com inicio de actividade
em 1992 tem sido, ao longo dos ultimos anos, uma empresa que se dedica em exclusivo a
prestacdo de servicos de abate, desmancha e desossa, sendo considerada ao longo deste
tempo uma referéncia e exemplo, no sector e na regido em que esta inserido, no que

respeita ao controlo sanitario e ambiental.

A area total da Santacarnes é de 44 000 m?, sendo a &rea implantada (instalacdes) de 7 577
m? (escritorios e areas produtivas). Esta unidade industrial é do tipo vertical, formada por
trés pisos e estd equipada com trés linhas de abate, todas controladas por um sistema
electronico: uma linha para bovinos/equideos, uma para suinos e outra para pequenos

ruminantes/leitdes.

No piso superior encontra-se a Administracdo, o Departamento da Qualidade, os Recursos
Humanos e o0s servicos Administrativos. No piso intermédio localizam-se as areas de
producdo (divididas na nave de abate, sala de desmancha, camaras de refrigeracéo e
expedicdo), laboratério de pesquisa de Triquinella, escritorios e bar/refeitério.

No piso inferior situa-se o laboratério de pesquisa de BSE, a triparia e respectivas camaras
de refrigeracdo, a sala das peles, a sala das maquinas, oficina e respectivas casas de
maquinas/PT, lavandaria, area de congelacao (tunel e camara) e a zona dos subprodutos.

No exterior, mas com ligacéo a nave de abate situam-se as abegoarias.

A unidade da Santacarnes tem uma capacidade diaria de abate de 175 toneladas, divididas
pelas diferentes espécies abatidas, empregando cerca de 90 trabalhadores do sexo

masculino e feminino.

As suas instalacbes e equipamentos foram concebidos de forma a serem limpos e
desinfectados com eficicia. Nao ha contacto directo entre as carcagas e o piso, as paredes
e os dispositivos fixos. As linhas de abate tém um sé sentido e permitem um andamento

constante do processo de abate.
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O matadouro dispe de um sistema de desinfeccdo permanente de utensilios —
esterilizadores - com agua a temperatura de 82°C. As torneiras dos lavatorios sdo de
comando n&o manual (Moreno, 2006).

Existem duas camaras frigorificas para armazenar carne impropria para consumo humano.

Os materiais de constru¢cdo usados sao resistentes a ac¢do dos agentes quimicos de
lavagem e desinfeccado, oscilagcdes de temperatura, a pressédo de agua, ao vapor de agua,

aos choques e a quedas.

Quanto as superficies ndo tém rugosidades e todos os cantos, juntas, cimalhas e rodapés
sdo arredondados. O pavimento € resistente e impermeavel e € inclinado em 5% de modo a
facilitar a drenagem para as calhas existentes. As paredes tém cor clara, sdo impermeaveis,
resistentes e lavaveis. Tal como os tectos que sao de cor clara e impermeaveis, impedindo a
condensacédo de vapor de agua. Existem lampadas fluorescentes além de algumas janelas
basculantes que além de iluminarem ventilam. As janelas sdo protegidas com redes contra

insectos.

O ano de 2005 foi caracterizado por elevados investimentos, quer na modernizacao
industrial quer na modernizagdo ambiental. Este investimento foi consequéncia da compra
da maioria das accbes pela empresa Montebravo, SA. em Novembro de 2004 e permitiu a
prestacdo de um servico de abate e desmancha ainda mais rapido, eficiente e amigo do
ambiente. O lema do grupo € “Investir para que os nossos clientes sejam mais competitivos,
com melhor qualidade”. Em 2008 foram efectuadas grandes melhorias no sistema de frio
existente com vista a atingir temperaturas iguais ou inferiores a 7°C em todas as areas de
processamento. Por ultimo, j& em 2010, foi feito um investimento na modernizagcéo da linha

de abate de bovinos que serviu de base para este trabalho.

A abegoaria esta equipada de bebedouros e manjedouras e esta dimensionada para um
namero maximo de animais, respeitando o seu bem-estar e facilitando a inspecc¢éo ante —

mortem e identificagdo dos animais.

O processo produtivo de abate de bovinos esta subdividido em etapas (esquematizadas no

fluxograma — anexo 1), cujos aspectos mais relevantes abaixo se descrevem.

4.1. Recepgéao de animais vivos

ApOGs o transporte dos animais para a unidade de abate e, uma vez confirmada toda a
documentagdo de acompanhamento obrigatoria, é feita a sua recepgéo e descarga para a

abegoaria. Posteriormente, os animais sdo distribuidos por parques cobertos e com
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caracteristicas que permitem o alojamento, repouso e abeberamento da totalidade dos
animais a abater. A forma de distribuicdo dos animais nos parques é feita por espécie e por
lote.

Nesta fase devem ser tidos em linha de conta determinados riscos (directa ou
indirectamente relacionados com a Seguranca Alimentar), bem como a forma de os
prevenir. Assim, e de modo a cumprir a legislacdo em vigor relativamente ao Bem-Estar
Animal e a Seguranca Alimentar (Decreto-Lei n® 28/96 e Regulamento (CE) n°1099 de 2009
que devera comecar a ser cumprido na sua totalidade em 1 de Janeiro de 2013), todo este

processo decorre de acordo com (Codigo de Boas Préticas da Inspec¢ao Sanitaria):

» Correcta organizagdo do trabalho e verificagdo inicial de toda a documentacdo de
acompanhamento de animais para abate que se encontra resumida na check-list da

recepgdo de animais vivos;

» Condugéo dos animais hum ambiente calmo, sem violéncia e com o recurso a dispositivos

apropriados e em bom estado de conservagéo;

* Projecgdo adequada das instalagdes (portas, corredores e mangas) de forma garantir o

bom encaminhamento dos animais e evitar ferimentos e retorno dos mesmos;
* Adequada iluminacgéo (natural ou artificial);
* Higienizagéo diaria das instalacoes;

* Duche dos animais durante o encaminhamento (por uma manga com compartimentos)

para o local do atordoamento.

4.2. Abate

Os animais durante o decorrer desta fase do processo produtivo podem ser sujeitos a varios
factores de risco, tais como o stress, que podem podr em causa a qualidade final da carcaca.
Este facto implica que a operagéo de abate das diferentes espécies deva ocorrer de forma
humanizada evitando-se, tanto quanto possivel, factores stressantes para o animal em
conformidade com o cumprimento dos requisitos legais resumidos no Coédigo de Boas

Praticas da Inspeccédo Sanitaria.
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4.2.1. Atordoamento

O processo de atordoamento utilizado nos bovinos é o tiro na cabeca, aplicado com uma
pistola de émbolo perfurante e retractil na regido cefalica frontal de modo a destruir parte do
coOrtex cerebral. Todo este processo provoca no animal um estado de inconsciéncia e de
auséncia de dor, facilitando desta forma o seu manuseamento e permitindo a morte dos
animais sem dor e sofrimento. No final desta etapa é feita uma inspeccdo visual para
deteccdo de presenca de tecido cerebral e da integridade do globo ocular, assim como da
eficdcia do atordoamento avaliando a inexisténcia de movimentos respiratérios ritmicos e de

reflexo da cornea.

4.2.2. Sangria

E nesta etapa que o animal morre devido ao esgotamento sanguineo apos incisdo da artéria
carétida, da veia jugular externa ou da veia cava inferior. Nesta operagdo devem ser
cumpridas todas as regras, de forma a garantir que a mesma ocorra de forma correcta,
profunda e segura (quer sob o ponto de vista do operador quer da qualidade do produto
final).

4.2.3. Estimulacé&o eléctrica

Consiste na colocacdo de dois eléctrodos, um nas narinas e outro no curvilhdo, para
passagem de uma corrente de baixa voltagem (45 a 60 volts) com o objectivo de acelerar a

descida do pH de forma a permitir alcancar mais rapidamente o estado de rigor-mortis.

Apesar de ser uma etapa indicada no fluxograma como facultativa (pois esta prevista a
continuacdo do processo de abate sem a sua execuc¢do) € uma operacdo fundamental para
a garantia da qualidade da carne uma vez que, ao reduzir a duracéo das primeiras etapas
do processo de transformacdo do musculo em carne, vai antecipar e prolongar a fase de
maturacdo da carne e, consequentemente, melhorar as caracteristicas organolépticas da

mesma.
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4.2.4. Obliteracao do es6fago

E uma etapa que consiste na colocaco de um clip para encerramento do es6fago de forma
a evitar a contaminagdo da carcagca com conteddo gastro-intestinal nas etapas
subsequentes. Esta operacgéo é efectuada com o auxilio de um equipamento préprio para o
efeito, devidamente equipado com esterilizador que garante a esterilizacdo do mesmo entre

cada utilizacéo.

4.2.5. Descorna

Nesta etapa, que antecede a esfola, efectua-se o corte dos cornos com o auxilio de uma
tesoura pneumatica ou manual. Depois de extraidos, 0os cornos sdo enviados através de
uma conduta propria (devidamente identificada) para a respectiva area de recepcdo de

subprodutos, para posterior recolha por uma entidade transformadora destes residuos.

4.2.6. Esfola

Esta etapa consiste na remoc¢édo completa da pele do corpo de animal abatido através de
processos manuais e mecanicos que se executam em plataformas estrategicamente

posicionadas na linha de abate, permitindo a sequéncia de operacdes abaixo indicada:
i) Esfola da cabeca — realizada imediatamente apés a estimulacao eléctrica;
ii) Esfola da regido da garganta — efectuada depois do corte dos cornos;

iii) Esfola dos membros posteriores — com a carcaga suspensa por um dos membros na via
da sangria, procede-se ao corte da extremidade podal posterior (patas) e esfola do membro
livre até ao curvilhdo, sendo-lhe colocado um gancho no tenddo de Aquiles que € suspenso
na via de preparagdo. O outro membro é solto da via da sangria e sofre as mesmas
operacbes completando-se, assim, esta operacdo. Em simultdneo € efectuado o corte da
cauda, do escroto e o fecho do anus, com a colocagdo de um saco na extremidade
separada da carcaga com o auxilio de um gancho, com o objectivo de reduzir ao maximo a

contaminacado da carcaga com o conteudo fecal no decorrer das seguintes etapas;

24



iv) Esfola da regido ventral — esta operacdo é efectuada com o auxilio de um disco

pneumatico. Inicialmente, a pele é riscada com uma faca de cabo de cor castanha,
posteriormente a separacdo da pele da carcaca é feita com o disco.

v) Esfola mecénica — consiste na remog¢ao mecéanica da pele com uma maquina de esfola,
através da fixacdo dos membros posteriores em pingas colocadas na via aérea e posterior
accionamento do equipamento para dar inicio a remocao da pele, que ocorre no sentido
descendente. Esta operacéo € auxiliada por um sistema de choque eléctrico que é dado na
carcaca, apés remocado da pele na zona dorsal, permitindo facilitar o processo, e
manualmente pelos dois operadores das plataformas elevatérias que, no final, libertam a
pele, desprendendo as correntes e fazendo a pele cair na respectiva conduta para a casa

das peles.

Durante todo este processo devem ser cumpridas as Boas Praticas de producgdo/Higiene

estabelecidas no Manual de HACCP, de forma a assegurar:

* Troca de facas e lavagem das maos entre cada carcaga e entre a operagéo de riscar e do
inicio de esfola (Obrigatorio: a faca que risca ndo € a mesma que inicia a separacao da pele

da carcaca, deve ser cumprido o cédigo de cores de facas por operagéo;
* Auséncia de contacto directo entre os utensilios de corte e a superficie exterior da pele;

* Esterilizadores sempre ligados e com agua a uma temperatura superior ou igual a 82°C,

(por forma a assegurar a sua esterilizacao entre carcacas);

* Identificacdo das carcacas, cabecas e peles com a informacao referente a rastreabilidade,
com a inscrigdo a tinta castanha de uso alimentar do numero de ordem na regido da aba da
costela dos dianteiros, da zona frontal da cabeca e com aplicacdo de etiqueta na orelha que

segue com a pele.

Todo este processo é controlado, quer pelo responsavel do abate quer pela técnica da
gualidade, de acordo com o indicado nos registos de inspeccdo e controlo do processo
produtivo. Sempre que se detectarem “Nao Conformidades” (NC) devera proceder-se a
abertura da respectiva NC para determinacdo das causas e definicAo das respectivas

accoes a tomar.

4.2.7. Extraccao do brinco, registo da marca auricular e atribui¢c&o de lote

E no decorrer das operacbes de esfola que é efectuada a remog&o do brinco do animal e

feita a sua leitura através do codigo de barras existente no mesmo. A informacao constante
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no brinco (N° de identificacdo animal) € inserida no sistema informético e feito o cruzamento
da informacdo ja inserida aquando da recepcdo dos animais. Apds a leitura dos brincos,
estes sdo colocados em recipientes préprios para o efeito, de cores diferentes consoante o
destino dos mesmos, de acordo com a Divisdo de Intervencdo Veterinaria (DIV) de origem.
ApOs atribuicdo do lote/n°® de ordem pelo sistema informético € feita a marcacdo do mesmo
na pele, carcaca e cabeca.

4.2.8. Corte do esterno e Separacao da cabeca

Apoés a etapa da esfola procede-se a abertura das cavidades toracica e abdominal com o
auxilio de uma serra mecéanica devidamente equipada com um sistema de esterilizacdo
accionado pelo proprio equipamento, permitindo uma esterilizagdo eficaz do mesmo entre
cada utilizagdo. Esta operacdo é seguida da separagdo da cabeca e corte da lingua nas
mesas de apoio ao tapete das visceras. Para a separacdo da cabeca séo utilizadas facas
com cabos de duas cores diferentes, permitindo diferenciar a faca que corta a articulacao,
ou seja a faca que entra em contacto com a medula. Neste local existem duas mesas
distintas, devidamente identificadas para colocar cabecas de animais com mais de 12
meses e de animais com menos de 12 meses de idade, de forma a evitar qualquer tipo de
contaminacado cruzada. A lingua e a cabeca (excepto de animais sujeitos ao teste de EEB)
sdo penduradas na via aérea do tapete das visceras para posterior inspec¢do sanitaria e
respectivo encaminhamento. Os animais sujeitos ao teste da EEB deverdo apresentar uma
idade igual ou superior a de 72 meses (Regulamento (CE) n® 999/2001). Para a realizagcédo
do teste, o0 inspector sanitario, extrai o tronco cerebral, da cabeca devidamente identificada,
o qual é enviado para o Laboratério Nacional de Investigacdo Veterinaria. As respectivas
cabecas sdo encaminhadas para M1 (Matéria de Risco Especificado), enquanto que as

carcacas e visceras ficam numa camara frigorifica a aguardar o resultado do teste.

Durante todo este processo é assegurada a esterilizacdo dos utensilios de corte entre cada
carcaga através da colocagdo dos mesmos durante breves segundos nos esterilizadores de
imersdo que estdo programados para uma temperatura superior a 82°C. Por outro lado, esta
operacdo deve ser efectuada por pessoal especializado com o objectivo de reduzir a
contaminagdo das carcacas na sua maioria provocada pelo deficiente manuseamento do

equipamento.
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4.2.9. Evisceracdao

Esta operagdo consiste na extraccdo dos Orgdos (visceras vermelhas e brancas) das
cavidades pélvica, abdominal e toracica para obtencdo do produto final que é a carcaca.
Estas operacfes sao realizadas em plataformas mdveis nos sentidos vertical e horizontal e
equipadas com sistemas de esterilizacdo interiores e exteriores evitando contaminacao
mesmo quando possa existir contacto carcaca/plataforma. Todo este processo devera ter a
duracdo maxima de 45 minutos (desde o atordoamento até a evisceracdo), de modo a
garantir a qualidade da carne. Todo este processo é realizado por pessoal experiente e
consciente, de forma rapida e com respeito integral das regras definidas no Manual HACCP,
nomeadamente no que diz respeito a troca de facas entre carcagas e sua esterilizagdo por
imersdo em &agua a temperatura de 82°C ou superior, de forma a evitar a contaminagéo

extrinseca da carcaca. A extracgao das visceras é efectuada em duas fases:

1°Evisceracdo — Consiste na extraccdo dos érgdos da cavidade pélvica (recto e bexiga
acompanhados do pénis ou do Utero) e da cavidade abdominal, designadas por visceras
brancas. Depois de removidas estas visceras sao recolhidas pela plataforma e colocadas
sobre a passadeira para posterior inspeccdo sanitaria e encaminhamento para o local de
preparacgao (triparia).

28Evisceracdo — Consiste na extraccdo do figado (que se remove conjuntamente com o
diafragma) e das visceras toracicas (que se retiram em ultimo lugar, por traccao exercida na
traqueia e eséfago, garantindo-se a completa remocado das amigdalas). Depois de removida,
a miudeza completa é pendurada na respectiva via aérea para posterior inspecc¢ao sanitaria,

acondicionamento e identificagéo.

No caso de, por acidente, se verificar a ruptura de algum dos érgdos que constituem as
visceras brancas deve proceder-se a rapida remocdo das mesmas sem aplicacdo de agua e
comunicagdo imediata da ocorréncia a inspeccado para observacdo e limpeza da éarea
afectada. A carcaca em causa é marcada com aplicagdo de um brinco amarelo de material
plastico, finalizado este processo as carcacas sao liberadas e reintroduzidas na linha de

producéo.

As visceras devem, logo apds a conclusdo do respectivo lote de abate, ser imediatamente
removidas da nave de abate, quer para as camaras de refrigeracdo para iniciarem
rapidamente o processo de refrigeracdo, quer para a triparia pela sua colocacao directa nas

condutas correspondentes que se encontram junto dos tapetes de recepcao das mesmas.
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Todo este processo é controlado, quer pelo responsavel do abate quer pela técnica da
qualidade, de acordo com o indicado nos registos de inspeccdo e controlo do processo
produtivo. Sempre que se detectarem NC deverd proceder-se a abertura da respectiva NC
para determinacéo das causas e definicdo das respectivas accdes a tomar.

4.2.10. Divisao da carcaca

Consiste na separacdo da carcaca em duas metades (hemi-carcagas), com recurso a uma
serra automatica e segundo o plano longitudinal médio ou plano sagital tirado pela linha
média longitudinal da cabeca e da coluna vertebral, seguindo-se de uma lavagem para
remocdo do sangue e dos residuos de 0sso (que devera ser apenas direccionada para a
regido da coluna). O corte em meias carcacas deve ser feito com precisdo e sem desvios de
forma a evitar cortes desnecessarios nas pegas nobres e a consequente desvalorizagéo das
mesmas. A serra possui um jacto de agua fria que acompanha o corte e evita a friccdo e
escurecimento do 0sso e um jacto de agua quente (igual ou superior a 82°C) accionado
entre cada carcaca para efectuar a limpeza e esterilizacdo da lamina, de modo a evitar a
conspurcacdo da carcaca e contaminagfes posteriores. As aguas provenientes do corte e
lavagem da serra sdo encaminhadas para caixa M1 do esgoto da serra.

4.2.11. Inspeccéo sanitéria da carcaga

Nesta fase do processamento a equipa de Inspectores Sanitarios presente procede a ultima
inspec¢do qualitativa da carcaga, para assegurar que ndo se verificou qualquer tipo de
contaminagdo na mesma, que a sangria foi correctamente efectuada, que ndo existe
nenhuma situagdo patologica e/ou traumdtica, que ndo sdo visiveis restos de visceras
vermelhas e que néo existem quaisquer tipo de manchas de sangue ou coagulos a
superficie da carcaca. Todas as patologias que afectem parcialmente ou totalmente a
carcaga e visceras sdo encaminhadas para M2 (Matéria de Alto Risco). Nesta fase do

processo de abate garante-se que a carne esteja apta para consumo.

28



4.2.12. Extrac¢cdo da medula

Consiste na remocdo da medula por aspiracdo (com marcacdo a tinta azul de todo o
cumprimento do canal medular dos animais com idade igual ou superior a 30 meses). E da
responsabilidade do operador assegurar a completa remocdo da medula através da
inspeccédo visual da coluna da carcaca apés terminado o processo. Caso seja detectada
alguma NC, o operador deverd efectuar a abertura manual da zona do canal mal serrado e
proceder & remocdo das por¢cles ai existentes com o auxilio de uma faca de cabo de cor
vermelha (que troca entre cada carcaga). O residuo resultante deste processo classifica-se
como subproduto da categoria M1 que, depois de terminado o abate, deve ser prontamente

encaminhado para a respectiva conduta.

4.2.13. Limpeza e acabamento da carcaga

A limpeza para acabamento da carcaca deve ser feita em conformidade com a legislacdo
em vigor e com base nos requisitos de especificacdo acordados com o cliente (Que néo
podem ir contra os critérios de avaliacdo e aprovacao para consumo utilizados pela

inspecc¢ao sanitaria, descritos no Codigo de boas préticas da Inspeccdo Sanitaria).

Nestas etapas sao feitas a limpeza das gorduras exteriores da carcaca com auxilio de um
disco e a limpeza dos tecidos adiposos internos, extrac¢ao dos rins e da rilada e limpeza da
zona de incisdo da sangria. Os rins sdo aproveitados para consumo humano, enquanto as
gorduras séo consideradas na categoria M3 (Matéria ndo destinada a consumo humano).
No final é feita uma inspecc¢édo visual a carcaca para detec¢do de possivel conspurcacao da
mesma, que no caso de existir deve ser removida com auxilio de utensilio de corte para
remocdo da camada superficial contaminada. Este processo é ainda complementado na

expedicdo com uma nova verificagéo de especificacédo e registado.

Durante todo este processo é assegurada a esterilizacdo dos utensilios de corte entre cada
carcaga através da colocagdo dos mesmos durante breves segundos nos esterilizadores de

imersdo que estdo programados para uma temperatura superior a 82°C.
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4.2.14. Aposicdo da marca de salubridade

s

Posteriormente, a carcaga é identificada com a marca de aprovacdo sanitaria. Esta
marcacgao é efectuada com tinta de cor castanha para uso alimentar, com a aposi¢do do
carimbo com a inscricdo do numero oficial veterinario atribuido a unidade pelos servi¢os

oficiais.

4.2.15. Pesagem e Etiquetagem

No final da linha de abate as carcacas sdo pesadas em balangas aprovadas pelos servigos
oficiais e verificadas internamente em cumprimento com o respectivo plano de calibragcédo

anual.

Depois de pesadas, as carcagas séo identificadas mediante a aposi¢do das etiquetas de
carcagca (2 por cada meia carcaga), que contém todas as informacdes de rotulagem
obrigatéria para a carne bovina (marca sanitaria, Lote/ID Animal, Abatido em e Origem) e as
mencdes facultativas (peso, classificacdo, data de abate e codigo de barras), imediatamente
antes de se dar inicio ao processo de arrefecimento. E nesta fase do processo de abate que
deveré ser efectuado um controlo da especificacdo das carcacas por parte dos operadores,
de forma a assegurar o cumprimento das Boas Praticas estabelecidas quer no Cddigo de

Conduta e Higiene Pessoal quer no Manual de Seguranga Alimentar.

4.2.16. Refrigeracao

A entrada das carcacas na cadeia de frio ocorre em duas etapas complementares, o
arrefecimento inicial em tunel e posterior estabilizacdo em camara de refrigeracdo, que
podem ocorrer de forma sequencial ou intercaladas pela desmancha/desossa da carcaca
em pecas de talho para comercializacdo. Em ambos 0s casos deve ser assegurado que nao

haja justaposicdo de carcacas para garantir a circulacdo de ar frio entre as mesmas.

Durante a refrigeracdo as carcagas sofrem um processo de arrefecimento progressivo em
camaras de refrigeragdo com temperatura estavel, no sentido de evitar oscilagfes durante o
decorrer de cada uma das fases do processo que sdo tao prejudiciais para a qualidade final
da carne. Em simultdneo, as carcacas perdem humidade devido aos fendmenos de

evaporacgao designados por taxa de enxugo (2%), parametro que deve ser acompanhado no
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que diz respeito a desidratacéo superficial da mesma, em simultaneo a carne sofre algumas
transformacf6es que melhoram as caracteristicas organolépticas designadas por fase de

maturacao.

O arrefecimento inicial da carcaca é uma operacao que consiste na passagem das carcacas
abatidas por um tanel de arrefecimento com temperatura de -3 a 2°C, combinada com uma
ventilacdo que permita a existéncia de uma corrente de ar frio com uma humidade relativa
préxima dos 85-90%. Este processo tem por objectivo produzir um arrefecimento uniforme
da carcaca da temperatura pos abate de 35 a 40°C para a temperatura final de 20 a 25°C. A
rapida descida da temperatura das carcacas traduz-se na reducédo do periodo da maxima
actividade enzimatica, na consequente inibicdo do desenvolvimento da flora microbiana,
para além de facilitar a manipulacdo da carcaga durante a desmancha. Este processo ocorre
na camara B1 e B2 (esta Ultima para animais com mais de 72 meses) e tem a duracdo de 12
a 24 horas. No inicio do dia seguinte e sempre antes de se dar inicio ao abate e
consequente entrada de carcagas quentes do abate do proprio dia, procede-se a
transferéncia das carcacas do dia anterior para as camaras de armazenamento em

refrigeracdo, onde permanecem até & sua expedicao.

s

A estabilizacdo em camaras de refrigeracdo é a etapa que se segue onde é feito o
armazenamento dos produtos provenientes do abate, desmancha e desossa de carcacas
em camaras de refrigeracdo com uma temperatura variavel entre 0 a 2°C (+/- 1 °C) até a
carne atingir uma temperatura de 7°C no centro térmico, altura em que a mesma pode ser

preparada para expedi¢cédo (36horas).

Deve evitar-se qualquer fonte de contaminacéo extrinseca da carcaca e das pecas de carne,
em particular com os 6leos de lubrificacdo das vias aéreas, apesar de serem Oleos
aprovados para utilizacdo em industrias alimentares. Sempre que se detectem carcagas
contaminadas devem ser tomadas as medidas definidas nas instrugbes de trabalho e

levantada a respectiva Nao Conformidade/Correccéo.

4.2.17. Expedicao e Distribuigao

E na area de expedicdo que se faz a recepcao e preparacdo das entregas aos clientes, de
acordo com as ordens de abate de cada ferro. Toda operacdo de expedicdo decorre huma
area devidamente refrigerada (temperatura ambiente inferior a 12°C) e equipada (com vias
aéreas directas para os veiculos, bragos hidraulicos, balancas, serra para corte das
carcacas de novilho em quartos), com a intervencdo de pessoal especializado e de acordo

com o cumprimento de todas as regras de higiene e seguranca definidas no Manual.
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Imediatamente antes do processo de expedicdo procede-se ao corte das meias carcacas
em quartos, utilizando-se para o efeito um serrote mecanico e um sistema de braco
hidraulico, ambos localizados no corredor lateral e central da expedi¢do. Posteriormente, é
colocado um cordel para permitir a suspenséo do quarto dianteiro da carcaca apos o corte
que, por norma, € efectuado entre a 5% e a 82 costela (de acordo com a especificagdo do
cliente).

No caso de se tratar de animais com mais de 30 meses ou mais de 12 (para animais cuja
origem nao seja Portugal) deve ser assegurada a remocdo da coluna vertebral e dos
ganglios das raizes dorsais. Esta operacao é realizada na sala de desmancha, em horério
ndo coincidente com outros processos produtivos, sendo monitorizada e supervisionada

pela inspecgéo sanitéaria.

Para eliminar quaisquer riscos de presenca de medula nas carcagas, no momento de
preparagdo das carcagas para expedi¢cdo (aquando do corte em quartos) é efectuada uma
inspecgdo visual final a carcaga para eliminar qualquer probabilidade de expedi¢do de

produto Ndo Conforme.

Nesta etapa € ainda assegurado o controlo da temperatura do produto a expedir, de forma a
dar cumprimento a legislacdo em vigor no que diz respeito a este parametro. Depois de
preparada a carga, o produto é colocado em veiculos de transporte com caixa refrigerada,
com temperatura variavel entre 0 °C e 3 °C, a qual é feita monitorizagdo da temperatura
durante o decorrer de cada processo de distribuicdo. Nesta operacdo sdo igualmente
asseguradas as condicdes de higiene dos veiculos através da lavagem e desinfeccao diaria

dos mesmos.
Se forem cumpridas todas estas etapas com rigor as carcacas:

i) devem apresentar-se limpas de gordura superficial e interna, fezes ou contetdos

intestinais ou qualquer outro tipo de sujidade;
i) ndo devem conter quaisquer vestigios de medula;

i) ndo devem apresentar fracturas, tecidos hemorragicos e a cavidade toréxica deve
apresentar-se limpa de gordura, sem aderéncias, limpa de sangue e de qualquer tipo de

tecidos, nomeadamente, parte de pulmdes, coracéo, rins, etc.

iv) deverdo apresentar-se separadas em quatro quartos, resultantes da divisdo das duas

hemicarcacas pela 52 & 82 costela do traseiro;
v) ndo devem apresentar desvios bem como cortes desnecessarios;

vi) ndo devem apresentar sinais de contaminacgdo extrinseca (auséncia de 6leos e limalhas),

nem de contaminacao fecal;

32



vii) devem apresentar a marca sanitaria e n°® ordem (rastreabilidade) de forma adequada e

legivel.

Ao quartos das carcagas devem apresentar-se pendurados em ganchos que encaixardo nos
tenddes de Aquiles da perna do traseiro e numa abertura efectuada na aba da costela do
dianteiro (anexo II).

A temperatura destas pecas a expedicao devera ser entre 0 e 6°C, com uma tolerancia de +
1°C.

5. Sistema de Gestao da Qualidade e Seguranga Alimentar

A Administragdo, consciente da importancia da Qualidade na rentabilizacdo de todos os
seus recursos humanos, materiais e financeiros e na producdo e comercializacdo de
produtos seguros, comprometeu-se a implementar um Sistema de Gestao da Qualidade e
Segurancga Alimentar (SGQSA) de acordo com a Norma ISO 22000:2005 assegurando
desta forma:

e Cumprimento de todos os requisitos legais, nomeadamente as exigéncias relativas a
higiene e seguranca alimentar, no sentido de garantir a producdo de produtos de
elevada qualidade e seguranca em todas as etapas do processo, ndo constituindo

assim um risco para a saude dos consumidores.
e Cumprimento das especificacdes dos clientes de modo a promover a sua confianca.

e Melhoria continua dos sistemas de gestdo implementados através da optimizacéo e

revisdo dos processos internos com base na definicdo de objectivos mensuraveis.

e Valorizagdo dos colaboradores apelando ao espirito de trabalho de equipa, de

responsabilizagéo e de profissionalismo.

e Definicdo de autoridades, responsabilidades e vias de comunicacdo a todos os niveis
da organizacdo, de modo a que cada um conheca e assuma 0 seu papel na
implementagcdo do Sistema da Qualidade e Seguranca Alimentar e na melhoria

continua.

¢ Identificagéo, avaliagdo e minimizag&do dos impactos ambientais resultantes da nossa
actividade, mantendo uma relagdo mutuamente benéfica para o ambiente que nos

rodeia.
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e Minimizacdo da producdo de residuos e proporcionar formacdo e meios aos Nnossos

colaboradores para que participem activamente nesta causa.

e Cumprimento da sua ética profissional para a realizacdo de produtos seguros e
in6cuos para os consumidores informando-os de forma transparente sobre qualquer
aspecto dos produtos, realizando a retirada imediata em caso de deteccdo de
qualquer risco para a saude assim como informa-los detalhadamente sobre todos os

riscos associados.

e Comunicacao de todas as questdes relacionadas com a Seguranca Alimentar a todos
os elos da cadeia alimentar (incluindo clientes e fornecedores) bem como as

autoridades competentes.

A Gestao de Topo analisa a eficacia do Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca
Alimentar e o Sistema HACCP em intervalos de tempo planeados, no sentido de estabelecer
a metodologia de revisdo do SGQSA. Para assegurar que todos os colaboradores que
trabalham na Santacarnes possuem as competéncias necessdarias para a garantia da
seguranca, legalidade e qualidade alimentar na execugdo dos processos produtivos em que
estdo envolvidos, sdo ministradas accbes de formacdo internas e/ou externas que se

encontram contempladas no Plano Anual de Formagao.

E da responsabilidade da autoridade competente (autoridade central de um Estado-Membro
competente para efectuar controlos veterinarios) nomear a Equipa de Inspec¢do Sanitaria
(constituida pelo(s) veterinario(s) oficial e seus assistentes) que esta em permanéncia na
Santacarnes com o0 objectivo de efectuar a verificagdo do cumprimento da legislagédo
alimentar em vigor, incluindo as normas de salde e bem-estar animal, o cumprimento das
regras de higiene e seguranga alimentar e o respeito dos critérios e objectivos previstos na
legislacdo comunitaria e nos Regulamentos 852/2004, 853/2004 e 854/2004. Esta actividade
de Inspeccdo é completamente independente e autonoma (baseada no cumprimento do
codigo de Boas praticas da Inspeccdo Sanitaria) no que diz respeito as tomadas de deciséo
de aprovacdo das carcacas para consumo e aposicdo da respectiva marca de salubridade,
facto que impossibilita a realizacdo do processo produtivo sem a presenca da equipa de

Inspecgdo Sanitaria.

E da responsabilidade da Equipa da Qualidade/Seguranca Alimentar planear e implementar
processos de validacdo e verificacdo, bem como de analisar os dados obtidos tendo em
vista a actualizacéo e melhoria do Sistema. A validacdo tem como objectivo obter evidéncias
objectivas para que as medidas de controlo geridas pelos Planos HACCP e pelos PPROp’s

sejam eficazes, ou seja, que efectivamente conseguem assegurar que, quando dentro das
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especificagcbes previstas, o nivel do perigo para a Seguranc¢a Alimentar no produto acabado
ndo ultrapassa o nivel de aceitacdo definido. A validacdo ocorre sempre que houver uma
alteracao do tipo: Matérias-primas/Produto, Processo/Equipamentos, Nova informagéo sobre
potenciais perigos ou medidas preventivas, Resultado de auditorias, Resultado dos
Indicadores de Gestdo e Resultado de NC/Reclamacbes

De forma a assegurar a confianca nos resultados obtidos, os equipamentos e os métodos de
medicdo utilizados nos procedimentos de monitorizacdo e medicdo com impacte em termos

da Seguranca Alimentar sdo devidamente controlados e incluem:
» Termometros utilizados para a medicdo da temperatura nas diferentes etapas do processo;

» Potenciometros utilizados para medigdo do pH das carcagas quando solicitado pela

Inspeccao Sanitéria;
» Sondas das cAmaras, areas de processamento e caixas dos veiculos de transporte.

As actividades de verificacdo tém como objectivo avaliar o grau de implementagédo e

conformidade dos procedimentos definidos pela Santacarnes.

As auditorias internas deverdo ser programadas com base na importancia dos sistemas
implementados, dos processos/areas e sua criticidade, bem como em funcao de eventuais
alteracdes introduzidas nos mesmos e conduzidas por auditores imparciais relativamente as

areas a auditar.

Numa o6ptica de melhoria, é da responsabilidade da Equipa Qualidade/Seguranca Alimentar
analisar periodicamente os dados tratados pelo Departamento da Qualidade — Indicadores
de Gestdo — com o objectivo de:

* Obter uma visdo global relativamente ao desempenho do Sistema face aos objectivos
estabelecidos;

* Identificar necessidades tendéncias que indiciem a existéncia de causas subjacentes a

ocorréncia de desvios e que auxiliem na definicdo de acc¢des correctivas;
* Definicado do programa de auditorias que reflicta a importancia dos processos;

* Acompanhar o fecho e/ou eficacia da correcgdo, acgbes correctivas ou preventivas

implementadas.

Os resultados das actividades de andlise levadas a cabo pela Equipa Q/SA séo registados
em modelos de registo proprios. Depois de avaliados e analisados os dados obtidos nas
actividades de verificagéo, é da responsabilidade da Equipa Q/SA avaliar a necessidade de
actualizacdo do SGSA face a eventuais alteracdes introduzidas, que deverd ocorrer no

minimo com uma periodicidade anual com registo de todas as decisfes.
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lIl. MATERIAL E METODOS

Ao longo do presente trabalho o consumidor encontra-se no centro da preocupacdo da

seguranca alimentar.

O ambito desta dissertacdo enquadra-se numa avaliacdo da qualidade da carne de bovino
apoés a optimizacdo da linha de abate de bovinos na empresa Santacarnes, S.A., efectuada
em 2010.

Foram avaliados os indicadores de gestdo que pareceram mais relevantes para as

caracteristicas de qualidade da carne de bovino no estudo vertente:
i) o controlo do processo produtivo (Anexo 1)

E feito um registo das conformidades e ndo conformidades a varios niveis. Controla-se o
nivel de higiene da linha de abate antes de se iniciar a laboragéo, visualizando se existem
ou ndo residuos de sangue; controlam-se os operadores quanto a utilizagdo de vestuario
obrigatodrio, quanto aos seus comportamentos, habitos de trabalho, utilizacdo e conservagéo
dos Equipamentos de Proteccao Individual (EPI’s) obrigatorios; controla-se a funcionalidade
da linha em todas as suas etapas para garantir o plano de manutencdo preventiva da
Santacarnes e ainda se ndo existem anomalias fisicas em nenhum ponto da linha; faz-se um
controlo metrolégico em varios pontos, como seja na verificacdo da calibracdo das pistolas
do atordoamento, a voltagem da estimulacao eléctrica, na calibracdo das balancas de via
aérea, nas temperaturas dos esterilizadores, no tempo de programacéao das etiquetas e na
verificacdo dos registos das temperaturas das camaras para arrefecimento das carcagas;
controlam-se igualmente as boas praticas em geral, como o nimero de utensilios de corte
por funcionario e a sua troca entre carcacas, os esterilizadores estarem sempre ligados e
higienizac@o, armazenamento e esterilizacdo dos utensilios de corte, quer nos intervalos
guer no final da producéo. No final do registo é atribuida uma pontuagéo de 2 pontos a cada
conformidade legal, 1 ponto por conformidade interna e 0 pontos a cada nao conformidade.
Somam-se 0s pontos obtidos em cada avaliacdo. Atribui-se 100% a 340 pontos,
correspondentes ao maximo de pontuacdo do critério de avaliagdo “conforme”. A cada
pontuacdo mensal obtida € calculada a respectiva percentagem para uma melhor
compreensdo dos resultados obtidos. O objectivo pretendido em 2010 foi atingir os 85%,

valor proposto quando se fez a reviséo do sistema.
i) o contolo das boas praticas de producao/fabrico (Anexo V).

Preenche-se um check list onde se registam as conformidades ou ndo conformidades em

varios locais desde a abegoaria, nave de abate, sala de desmancha, expedicéo, salas de

36



higienizagéo e lavagens e triparia. No final regista-se apenas algumas observagdes que se

julguem necessarias e as respectivas medidas correctivas, se for o caso.

iif) 0 processo de higiene e organizagao dos utensilios de corte.

O sucesso do processo produtivo baseia-se na introdugcéo do sistema de organizacdo dos
utensilios de corte nas diferentes areas funcionais da unidade e nas diferentes operacdes
em que sdao utilizados, de acordo com a cor. Define-se, por isso, 0s processos de higiene,

de manutencéo e de boas préticas na utilizacdo de utensilios de corte.

A distribuicdo de utensilios de corte de diversas cores pelas diferentes operacbes esta
ilustrado no quadro 1. Os utensilios de corte deverao ser higienizados no inicio e no final de
cada turno, sempre que contactam com o chdo, quando se muda de espécie e nas

interrupcdes (pequeno-almogo e almogo).

Quadro 1 — Distribuicdo dos utensilios de corte, por cor, pelas diferentes operacdes de abate.

Faca de Talho

Limpeza Gordura AMARELO

Fuzil

ABATE Faca de Riscar

Faca de Sangria

Remocdo Medula (M1)

Inspeccdo Sanitaria

Durante o processo produtivo, os utensilios de corte na linha de abate deverdo ser
esterilizados entre cada carcaga; nas operacoes de esfola, entre a operagéo de riscar a pele
e a de esfolar; na operagéo de sangria, entre a operacéo de riscar a pele e de sangrar. Nos
processos de abate, qualquer faca que entra em contacto com a carcaca (pele ou carne),
pelo menos uma vez, é considerada suja e deve ser esterilizada, sendo a operagao seguinte
realizada com a outra faca disponivel, ficando a primeira no esterilizador com agua a uma
temperatura igual ou superior a 82°C, garantindo a aplicacdo do conceito faca limpa - faca
suja. Na hora do almoco e no final da producdo devera proceder-se a colocacdo dos
utensilios de corte nos locais destinados para o efeito (esterilizadores UV). Nenhum utensilio
de corte deve ser deixado em cima de equipamentos, vias aéreas, plataformas/superficies

de trabalho, dentro de lavatérios, junto aos rodapés, caixas, etc. Durante o processo
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produtivo, os utensilios de corte ndo devem ser colocados dentro de caixas de produto

acabado.

Nao é permitida a lavagem dos utensilios de corte com o chuveiro, no decorrer do processo
produtivo, sempre que se encontrem carcagas na area envolvente do mesmo, de forma a
evitar salpicos que possam contaminar o produto. Os utensilios de corte ndo devem ser
raspados nas carcacgas e pecas para evitar que os residuos existentes no utensilio possam
contaminar o produto. Todo este processo é diariamente monitorizado pela Técnica da

Qualidade, com registo de todas as NC no relatério diario de inspeccao (anexolll).

A Santacarnes tem definido um plano de higiene (que inclui lavagem e desinfecc¢ao) para os
utensilios de corte que se encontra afixado nas salas de higienizacdo, assegurando que 0s
mesmos ndo constituam um risco para a salde publica. A efichcia dos métodos de
higienizag@o dos equipamentos e utensilios € verificada, quinzenalmente, por um laboratorio
externo independente, de acordo com o estabelecido no Programa de Controlo de
Superficies. Este programa é elaborado com base no Plano Anual de Andlises, sendo a

recolha das amostras efectuada pela Técnica da Qualidade.

Para afiar utensilios de corte durante o processo produtivo na nave de abate a ordem de
execucao das operacOes deve ser a seguinte:

e Afiar o utensilio de corte com o fuzil;

e Passar o fuzil no esterilizador de imersdo com agua a pelo menos 82°C antes da

colocagéo no gancho;

e Esterilizar o utensilio de corte no esterilizador de imersdo com agua a pelo menos
82°C;

e Utilizar o utensilio de corte.

Para afiar utensilios de corte no final de cada turno utilizando o afiador de facas, a ordem de

execucdo das operagOes deve ser a seguinte:
1) Higienizagéo do utensilio de corte (remog¢éo de sdlidos);
2) Afeamento do utensilio de corte com o equipamento;

3) Inspeccdo da integridade da lamina e do cabo do utensilio de corte por parte do

operador (deve ser substituido em caso de deteccdo de falha na lamina);
4) Cumprimento do plano de higiene estabelecido para utensilios de corte.

As etapas de lavagem dos utensilios de corte estdo mencionadas no quadro 2 que se

segue.
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Quadro 2 — Etapas de lavagem dos utensilios de corte

ETAPA RESPONSABILIDADE

1. Remocé&o dos residuos solidos com o utensilio de | Operador

higiene definido.

Chefia (Superviséo)
2. Enxaguamento com agua quente.

3. Aplicagdo do detergente de lavagem manual —
Shureclean Plus — com auxilio de um esfregao ou

escova.

4. Actuacgdo do produto (10 minutos) e

enxaguamento com agua fria.

5. Aplicacdo do desinfectante — Divosan QC VT50

6. Actuacédo do produto (10 minutos) e

enxaguamento com agua fria.

7. Colocacao dos utensilios de corte no kit e
colocagdo do mesmo no esterilizador de imerséo, a

82°C, durante 30 minutos (Desmancha/Expedi¢éo)

8. Aplicagdo de spray desinfectante — Alcosan.

9. Colocacéo do Kit com os utensilios de corte

desinfectados no esterilizador UV.

iv) o controlo dos niveis de higiene das carcacas, obtido a partir do perfil

microbioldgico da superficie das mesmas.

Este controlo dos niveis de higiene das carcagas abatidas na Santacarnes é efectuado de
acordo com a periodicidade e os parametros de controlo definidos no Plano Anual de

Analises, de forma a dar cumprimento a legislagdo em vigor.

Este processo de controlo tem como base um critério de avaliagdo que indica se 0 processo
de producgédo funciona de modo aceitavel (ndo sendo aplicavel a produtos ja colocados no
mercado), na medida em que estabelece um valor de contaminacao indicativo acima do qual
se torna necessario tomar medidas correctivas para preservar a higiene do processo, em

conformidade com a legislagcéo alimentar.
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Quadro 3 — Limites de aceitabilidade dos parametros de controlo (Regulamento (CE) n°® 2073/2005 adaptado)

Parametros de Controlo

Limites de Aceitabilidade (ufc/cm?)

Satisfatério (m) Aceitavel (M)
Contagem de Microrganismos aerdbios mesofilos a 3 s
< 3,3x10 <1x10
30°C
Contagem de Enterobacteriaceae <3,3x10" <3,3x10°
Auséncia na area testada de cada carcaga
. Satisfatorio: 2 resultados positivos em 50

Nao Satisfatério: + 2 resultados positivos em
50 amostras analisadas

A recolha de amostras pelo método destrutivo é efectuada na pesquisa de microrganismos

aerobios mesdfilos a 30°C e de Enterobacteriaceae.

Estas amostras sdo realizadas na primeira metade de cada uma das carcacas a analisar

pela Técnica da Qualidade, que utiliza para o efeito luvas de latex (que troca entre cada

carcaga), instrumentos de corte e recipientes para amostras esterilizados, fornecidos pelo

laboratério prestador de servicos.

A amostragem € constituida por 4 amostras de tecido retiradas das carcacas a analisar nas

seguintes zonas: 3 recolhas no quarto anterior (1 no cachaco, 1 no peito alto e 1 na aba) e 1

no quarto posterior (na alcatra) (Figura 2) representando um total de 20 cm?* O processo de

recolha consiste no(a):

e Corte de uma camada da carcaca de 5 cm?, com uma espessura maxima de 5 mm,

com o auxilio de uma pinca e de um bisturi devidamente esterilizados.

e Colocagdo da amostra de imediato num recipiente estéril destinado para o efeito

(assegurando que as mesmas ndo sdo contaminadas por qualquer outro contacto).

e |dentificacdo do recipiente da amostra (nome da empresa, codigo da amostra e a

data) e acondicionamento em refrigeracdo a 4°C até a recolha pelo laboratério

prestador de servigos.
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CATTLE

CARCASSE

Figura 2 — Recolha da amostra pelo método destrutivo
A recolha das amostras pelo método ndo destrutivo é utilizada para a pesquisa de

Salmonella.

Esta recolha é efectuada na segunda metade de cada uma das carcagas a analisar pelo
Técnico da Qualidade, que utiliza luvas de latex (que troca entre cada carcaga), esponjas e

sacos para as amostras esterilizados, fornecidos pelo laboratério prestador de servigos.

Neste método é recolhida de cada uma das meias carcagas a analisar uma amostra por
esfregaco logo apOs as carcagas terem sido inspeccionadas e antes de se dar inicio ao

processo de refrigeracdo. O processo de recolha consiste no(a):

Segurar o fundo da esponja através do invélucro puxando a extremidade aberta da
embalagem na direccdo da mdao. Esta fica voltada ao contradrio e a méo coberta pela

embalagem e a extremidade da esponja exposta;
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Escolher o lado da carcaca a efectuar o esfregaco, que comeca pela parte de trds do
membro posterior efectuando pressao firme sobre a esponja, através da carcaca com um

movimento Unico varrendo a superficie da carcacga.

A direccéo e trajectdria do esfregaco segue o que se ilustra na figura 3. E importante que
cada um dos locais de amostragem da carcaca seja passado com a esponja;

Para carcacas de Bovino adulto pode ser perigoso recolher toda a area de amostragem de
cima de uma escada. Nestes casos recolhe-se a zona da alcatra de cima da escada e os

outros 3 locais a partir do chéo;

Colocacao da amostra de imediato num saco estéril destinado para o efeito (assegurando

que a mesma hao é contaminada por qualguer outro contacto);

N&o é necessario medir com precisdo a area da carcaca em que foi efectuado o esfregaco.
A pessoa que efectua a recolha estima a superficie que foi sujeita a amostragem,
multiplicando o comprimento maximo da carcaca que foi amostrado, em cm, pela largura da

esponja utilizada, também em cm;

Registar a &rea amostrada para que o laboratério possa de forma adequada dar o resultado
da contagem microbiana por cm? e identificar o saco da amostra (nome da empresa, codigo
da amostra e data).

Refrigerar imediatamente a amostra depois de recolhida (4°C) até a recolha pelo laboratério.

A analise deve ser efectuada nas 24 horas seguintes a colheita.

Para cada recolha é preenchido o registo de recolha de amostras de carcagas (Anexo V),
com a identificacao da espécie, lote de abate/n® ordem, n° ferro, n° e tipo de amostra. Uma
cOpia desta folha é utilizada para a elaboracdo do documento de acompanhamento das
amostras para o laboratério prestador de servigos, cuja cOpia se envia por fax ou e-mail

depois de preenchido.

Os relatérios de ensaio fornecidos pela entidade prestadora de servigos contém toda a
informac&o exigida e, depois de analisados e registada a apreciagdo da amostra individual e
da composta, sdo arquivados no sistema informético, numa pasta a qual também tem
acesso 0 corpo de Inspeccdo Sanitaria para que possa validar os resultados, os relatorios

estao disponiveis para consulta quando necessario e/ou solicitado.

Apenas se imprimem os relatérios de ensaio com resultados ndo conformes que, depois de
carimbados e assinados pela Directora da Qualidade s&o tratados, sendo o registo de todas
as decisdes tomadas efectuado no respectivo relatério de ocorréncias e sdo arquivados

junto da respectiva folha de registo da recolha de amostra.
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Figura 3 — Trajectoria do esfregacgo efectuada a carcaga de bovino

Todos os resultados das amostras recolhidas pelo método destrutivo apresentados em
unidades formadoras de colonias (UFC) s&o transformados em logaritmo (logig), pela
Técnica da Qualidade, de acordo com a formulagdo definida nas tabelas do anexo VI para
microrganismos aerébios mesofilos a 30°C e no anexo VIl para Enterobacteriaceae.

Para matadouros de carnes vermelhas os resultados das analises de Salmonella serdo
avaliados no final de 10 sessfes consecutivas de 5 amostras cada, ou seja, sdo avaliadas
em lotes de 50 amostras, retiradas entre periodos de 10 a 20 semanas (por recolhas
quinzenais). Estas 50 amostras sdo avaliadas sob a forma de balanco das udltimas 10
sessoes, tendo-se optado para no final de cada més efectuar a avaliagdo das ultimas 50
amostras (retirando-se as 10 primeiras amostras para se acrescentar as 10 amostras desse

més), sendo os resultados registados no anexo VIII.
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Qualquer Nao Conformidade encontrada € prontamente comunicada a Direccdo da
Qualidade que registada todas as ac¢bes de correcgdo tomadas na respectiva Ficha de

Ocorréncias.

V) Avaliacdo do perfil bacteriologico das superficies e utensilios de trabalho das

diferentes &reas funcionais, para controlo da sua limpeza e desinfecc¢éo.

O controlo dos niveis de higiene das superficies, equipamentos e utensilios de trabalho é
efectuado de acordo com a periodicidade e os parametros de controlo definidos no Plano

Anual de Analises, de forma a dar cumprimento a legislacdo em vigor.

Para a realizacdo deste controlo pode ser utilizado o método das laminas e a técnica por
zaragatoa, ambos limitados as andlises de superficies limpas e desinfectadas, secas, lisas,
suficientemente grandes e suaves, efectuados pela Técnica da Qualidade antes de se dar
inicio a producdo. Para a amostragem sao utilizadas apenas laminas e zaragatoas, sendo

estas ultimas fornecidas pelo laboratorio prestador de servico.

A recolha das amostras obedece a uma calendarizagdo previamente estabelecida em
fungéo da listagem exaustiva de todas as superficies, equipamentos e utensilios de trabalho
por area de producgéo, cuja técnica varia em funcdo do método utilizado. Na Santacarnes é
utilizada a técnica da zaragatoa.

As amostras sdo colhidas com zaragatoas humedecidas, numa &area de 20 cm? delimitada
por um molde previamente esterilizado (para areas humidas serd suficiente utilizar

zaragatoas secas). A recolha da amostra consiste em:

» Segurar o delimitador contra a area de amostragem, com o auxilio da méao devidamente
protegida por uma luva esterilizada (que é trocada entre cada recolha de amostras) e
esfregar a area delimitada 10 vezes no sentido ascendente, exercendo uma presséo firme

na superficie.

+ Assegurar que as zaragatoas ndo sdo contaminadas por qualquer outro contacto,
colocando-as de imediato no tubo previamente identificado com o nome da empresa, a data

e 0 n° da amostra.

» Acondicionar os tubos em refrigeracdo a 4 °C até ao levantamento dos mesmos pelo

técnico do laboratorio prestador de servigos.

E elaborado o registo da recolha de amostras de superficies (anexo IX) para cada dia de
recolha, com a identificacdo da data e semana da recolha, area, designacdo e cédigo da
superficie, hora da recolha, n° e tipo de amostra. Uma copia desta folha é utilizada para a

elaboragdo do documento de acompanhamento das amostras para o laboratério prestador
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de servigos, sendo o original arquivado na respectiva pasta apos inscricdo da apreciacéo,

verificagdo pela Directora da Qualidade e validacéo pela Inspec¢éo Sanitéria.

Os relatérios de ensaio fornecidos pela entidade prestadora de servigos contém toda a
informacéo exigida. Depois de analisados e registada a apreciacdo, sdo arquivados no
sistema informatico, numa pasta a qual também tem acesso o corpo de Inspecc¢éo Sanitéria
para que possa validar os resultados. Os relatérios estdo disponiveis para consulta quando
necessario e/ou solicitado. Apenas se imprimem os relatdrios de ensaio com resultados nédo

conformes que sao tratados e sdo registadas todas as decisdes.
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IV. RESULTADOS E DISCUSSAO

Numa analise dos resultados obtidos no controlo do processo produtivo de 2010 verifica-se
que a partir do més de Julho, com as mudancas que se efectuaram em varios pontos da
linha de abate de bovinos, houve uma diminuicdo no incumprimento dos pré-requisitos
operacionais (PPROp’s) (Figura 4 a) e b))e uma melhoria geral no resultado destas
auditorias mensais, que se deve a varios aspectos: melhoraram-se nao s6 as condi¢des de
bem-estar animal, colocando uma box de atordoamento ajustavel a medida de cada animal
e diminuindo o tempo entre o atordoamento e a sangria, como também foram melhoradas as
condicbes de trabalho e de higiene de cada operador: as plataformas moveis permitindo a
diminuicdo de esforgo para cada tarefa e a diminuicdo do contacto entre as carcacas e as
plataformas; 0 aumento de tempo entre cada tarefa permite que o trabalho se realize com
mais rigor e higiene e com a introducdo do sistema de organizagdo de utensilios em que
cada operador tem as suas facas e faz a sua rotacdo de carcaca em carcaca e esterilizagdo
da mesma vai consequentemente fazer diminuir a carga microbiana a superficie da carcaga.
Ha por isso uma diminuicdo da conspurcacdo das carcacgas pelo espago que existe entre
elas permitindo que as duas hemicarcagas nédo estejam em contacto; 0 novo mecanismo de
esfola também contribui para a diminuicdo da conspurcacdo final da carcaca, sendo
efectuada no sentido descendente permite ndo haver manipulacdo no processo de esfola do
dianteiro, obtendo assim uma carcaga “mais limpa”. A inspec¢ao sanitaria foi igualmente
beneficiada no desempenho das suas func¢fes ja que as visceras acompanham a carcaca;
as visceras brancas sao colocadas num tapete, bem individualizadas e marcadas com o
namero de ordem. As melhorias foram notérias uma vez que os operadores tém formacao
continua e tentam cumprir ao maximo o que lhes foi transmitido. Pela observacéo da Figura
4 a) e b), verifica-se que a partir do més de Julho e até ao final do ano que a percentagem
obtida foi superior a percentagem do objectivo a atingir (85%), com excepgdo do més de
Agosto (83%). Este facto deve-se a que o funcionamento da linha de abate necessitou de

alguns ajustes, fazendo diminuir a pontuagéo, ndo se considerando muito relevante.

Em Dezembro acabou-se 0 ano de 2010 com uma pontuagéo de 95% e uma meédia anual de
89%, considerados uns valores muitissimo aceitaveis, superiores ao valor que se pretendia

atingir.
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Média
Anual 89,0 0 19

Figuras 4 a) e 4b) - Resultados do processo produtivo na linha de abate de bovinos

Analisando os registos efectuados relativamente as boas praticas de fabrico, referentes ao
ano em estudo, verificaram-se irregularidades que se registaram em fichas de ocorréncias
elaboradas para o efeito. Em todas as fichas de ocorréncia se registou a NC, caso seja
reincidente e a respectiva medida correctiva que seja adequada, caso contrario tenta

resolver-se no momento.

As irregularidades detectadas em 2010, durante a realizacdo do estagio foram as seguintes:

Data: Irregularidade:

15/Mar¢o O Inspector Sanitario de servico ndo usava touca de proteccdo de
cabelo no interior da unidade de producédo, ndo cumprindo com as regras de boas praticas
de producdo/higiene — A ndo conformidade detectada no decorrer da Auditoria Interna ao
Sistema de Gestédo da Qualidade implementado na Santacarnes, realizada nos dias 11 e 12

de Marco.

1/Julho Amostra composta de Bovinos, recolhida a 29/06/2010 reprovada por

excesso de Enterobacteriaceae e de microrganismos aerdbios mesofilos a 30°C
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1/Outubro Carcaca que aguardava resultado do teste de EEB estava na camara

B4 ao invés da B2 (camara designada para o efeito)

Fez-se uma comunicacdo da NC a chefia e solicitou-se a correcgdo imediata da NC

4/Outubro Caixa de cartdo em palete de madeira com material de
acondicionamento sujo que entrou na expedicao pelo cais ao invés da porta de entrada de

material sujo.

A caixa foi descarregada no cais durante o fim-de-semana sem que estivesse pessoal para

efectuara recepcao.

Fez-se uma comunicacdo da NC a chefia e solicitou-se a remocao imediata da caixa para o

local de material sujo.

1/Novembro Utilizagdo de paletes de madeira e caixas de cartdo para
acondicionamento e congelacdo de produto, simultaneamente com o decorrer do restante

processo produtivo.

Monitorizacdo do processo por parte da técnica da qualidade.

2/Novembro Efectuada carga de produto juntamente com materiais ferrosos e de

madeira.

Fez-se uma comunicacdo da NC as chefias e Direc¢do da Qualidade definindo-se as accdes

a tomar.

2/Dezembro Reclamacgédo de cliente reincidente por recepc¢do de carcacas de

novilho conspurcadas.

Fez-se uma comunicacdo da NC as chefias do abate e expedi¢cdo para correccdo da

especificagéo.

2/Dezembro Existéncias que kits fora de utilizacdo com utensilios de corte mal
higienizados; Portas abertas e com puxadores partidos; Existéncia de luvas e utensilios de

corte arrumados na base do esterilizador em vez de estarem dentro do respectivo kit.
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3/Dezembro Apesar de j4 instalado o equipamento de obliteracdo do esofago, que

se encontrava em reparacao, este ndo esta a ser utilizado

Fez-se uma comunicacdo da NC a Direccdo de operacbes de forma a solicitar a sua
intervengéo na resolucéo das NC.

5/Dezembro Equipamento utilizado para corte de bovinos néo devidamente

higienizado e acondicionado em local improprio

6/Dezembro Subproduto M3 acondicionado na camara propria em caiax verde,

designada para uso com produto para consumo.
Incumprimento do estabelecido no procedimento de gestao de subprodutos

Fez-se uma comunicagdo da NC as chefias e Direccdo de operagfes, para indicacdo de

accoes a tomar

Nesta empresa, qualquer irregularidade detectada € solucionada com a maior brevidade
possivel, estando a responsavel pela qualidade sempre presente para registar todas as NC

observadas.

Pela andlise das figuras 5 e 6, consegue-se ter uma visdo anual dos resultados dos
controlos microbioldgicos efectuados aos microrganismos aerébios mesofilos a 30°C e das

Enterobacteriaceae, respectivamente.

Se a média logaritmica (log) diaria for <m a avaliagdo sera satisfatéria, se a média log
estiver entre m e M sera aceitavel e se for superior a M sera néo satisfatéria. Para cada

semana € marcado o respectivo valor da média dos logaritmos.

Verifica-se que, no caso do controlo de microrganismos aerdbios mesdfilos a 30°C (figura 5)
a partir da 282 semana sdo poucos os valores encontrados acima do valor aceitavel
admitido. No controlo das Enterobaceriaceae (figura 6) verifica-se nitidamente que a

totalidade dos valores se encontra abaixo do valor satisfatorio admitido.
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Figura 5 — Controlo microbiolégico anual de microrganismos aer6bios mesofilos a 30°C.
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Figura 6 - Controlo microbiolégico anual de Enterobacteriaceae
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Analisando o quadro 4, verifica-se que num total de 58 amostras para a pesquisa de
microrganismos aerobios mesdfilos a 30°C, apenas 3,4% foi reprovado, correspondendo a 2
valores ndo satisfatérios. Os 96,6% correspondem a 46 amostras satisfatérias e 10
aceitaveis. Quanto as amostras de pesquisa de Enterobacteriaceae, num total de 58
amostras, apenas 1,7% representa uma reprovacdo correspondendo a um valor néo

satisfatorio. Dos 98,3%, 46 sdo resultados satisfatérios e 11 aceitaveis.

Assim sendo, num total de 58 amostras apenas foram reprovados 2 amostras por
microrganismos aerobios mesofilos a 30°C e uma amostra por enterobactérias a que

corresponde a 3,4% e 1,7% respectivamente.

Quadro 4 — Indicador de gestéo- Controlo microbioldgico (mesofilos e enterobactérias) das carcacas

Espécie Apreciacdo  |Jan|Fev|Mar] Abr|Mai|Jun]Jul|Ago|Set| Out |Mov|Dez AnTaE;a;dn Total (%)
Satisfatdrio 112 (3344|3467 |4|5 46 78.3%

_ _ Aceitavel 122120 (|0]1({1(1]0]|0D]| O 10 17.2%
pamcrorganisios Néo Satisfatoriol 1 0 [0 [0 10 [ 1100 [0 000 2 | 34%
30°C Total Analisada| 3 | 4| 5] 5| 4|54 5| 7|7 |45 58 100%
TotalAprovado | 2 | 4 | 5| 5|4 | 4|45 |T7T|7|4]|5 56 86.6%

Total Reprovado| 1 | O | O J O | O | 1]Oo|OfO]OD|0D]|O 2 3.4%

Satisfatdrio 24313132 5(|7|7|4|5 46 79.3%

Aceitavel 1021231200000 11 19.0%
Enorabactenacese B0 Setistariol 0010 [0 [0 T[0T 0 [ 0[0 0 0] 4 | 17%
TotalAnalisada| 3 | 4| 5 (5| 4| 5|4 5| 7|7 |4]|5 58 100.0%

TotalAprovado | 3 | 4 | 5 | 5|4 | 4|4 5| T7T|7|4]|5 57 98.3%

Total Reprovado| 0 | O | O | O | O [ 10| O |O]O|0]0O 1 1.7%

Pela andlise do anexo VIl verifica-se que o controlo microbiolégico da Salmonella se
apresentou satisfatorio, de acordo com a legislagdo em vigor (Regulamento 2073/2005 e

1441/2007), ao longo de todo o ano, nao existindo qualquer valor positivo.

Para a andlise de superficies foram analisadas, ao longo do ano de 2010, 54 amostras, das
quais 87,8% foram aprovadas e apenas 12,2% reprovadas. Registaram-se 5 casos de
microrganismos aerébios mesofilos a 30°C no 2° trimestre e 1 caso de Enterobacteriaceae
no 4° trimestre. O objectivo da empresa nao foi superado, pois pretendia-se atingir um nivel

de aprovacédo de 95% no ano de 2010
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Quadro 5

Indicador

de gestdo-

Enterobacteriaceae) das superficies

Controlo microbiolégico (microrganismos aerobios

meséfilos e

Area" Apreciacéo 1% Trimestre | 2° Trirm_astre 3° Trimestre | 4® Trimestre Tu_tal Total Analisado
Produgio Jan | Fev | Mar | Abr|Mai | Jun | Jul | Ago | Set| Out | Mov | Dez| Analisado (%)

Aprnuadn b 5 0 5 1 b 5 0]10 0 5 43 87.8%
Reprovado pjoj2)3jojojojoyp1fojo b 12.2%
Microrganismos Aerdbios 5| 3 5 -

@ Mesdfilos a 30°C -

E Enterobacteriaceae ) 1 2

ﬁ Microrganismos Aerdbios

: Mesdfilos a 3_0"0 2] 0 0

£ Enterobactenaceae

= L. monocytogenes 0 0.0%
Total Analisado 11 11 11 16 419 100%
Total Aprovado 1 6 1 15 43 87.8%
Total Reprovado 0 5 0 1 6 12.2%

De uma forma generalizada, os baixos valores encontrados para microrganismos mesofilos

a 30°C, Enterobactérias e Salmonella sdo indicadores de qualidade da carne. Estes valores

fornecem também indica¢Bes da sua condi¢cdo higio-sanitaria e manipulag&o. Significa que

consegue-se ter conhecimento da eficacia das alteracdes produzidas na linha de abate,

aumentando a eficacia da higienizacdo durante o abate. A introducdo do sistema de

organizacdo de utensilios de corte foi uma mais valia em todo o processo produtivo,

conseguindo-se desta forma diminuir os niveis de microrganismos indicadores da qualidade

microbioldgica dos alimentos.

Desta forma pode afirmar-se que a carne proveniente de animais abatidos nesta unidade de

abate ndo constitui risco para a saude publica, podendo ser consumida e preferida pelos

consumidores pela sua qualidade.
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V. CONCLUSOES

Entre os objectivos deste matadouro encontra-se o fornecimento no mercado de carne de
bovino de qualidade, para um consumidor cada vez mais exigente, assumindo a seguranca

alimentar, factor fundamental para atingir a qualidade.

O presente trabalho defende a importancia dessa qualidade associada a carne de bovino,
sustentando a importancia da avaliacdo continuada dos varios indicadores de gestdo
estudados ao longo do periodo da realizacdo deste estagio, antes e apds a optimizacéo da

linha de abate de bovinos efectuada no més de Julho.

Relativamente ao controlo do processo produtivo verificou-se que durante o ano de 2010, o
namero de conformidades ultrapassaram as NC, conseguindo-se obter valores acima do
“valor objectivo” (85%) proposto. A partir de Julho esse valor situa-se acima dos 85%,
indicando melhorias no funcionamento para a nova tecnologia de abate, quer a nivel do
bem-estar animal, como melhoramento das condicbes de trabalho e higiene dos
funcionérios, bem como nas condicbes da inspeccdo sanitaria, traduzindo-se num
decréscimo das NC. Admite-se que a carne processada com estas condi¢cdes de abate tera
uma melhor qualidade higio-sanitaria, um aspecto visual melhorado e sera sem duvida

preferida pelos consumidores.

A acrescer a este controlo do processo produtivo, analisaram-se as boas praticas de
producéo. Ao fazer-se os registo das NC encontradas e fazendo as suas correc¢des a muito

curto prazo contribui-se para a melhoria da propriedades da carne.

Com a introducdo do processo de higiene e organizacdo dos utensilios de corte e rotacdo
dos mesmos conseguiu-se, ndo somente diminuir a conspurcacao visivel da carcaca, como
também houve um reflexo deste parametro a nivel microbiolégico, baixando os valores de

microrganismos da carcaca.

O controlo dos niveis de higiene das carcagas, considerando o seu perfil microbioldgico, foi
efectuado a partir da pesquisa de microrganismos aerébios mesofilos a 30°C,
Enterobacteriaceae e Salmonella. Verificaram-se apenas umas percentagens muito baixas
(3,4% e 1,7%) que correspondiam a reprovacdes encontradas por estes microrganismos,
considerando a maioria dos resultados aprovados. Este facto é indicador de uma boa

qualidade microbiol6gica das carcacas.

Estes critérios usados revelaram-se suficientes para concluir que a alteragdo da tecnologia
de abate de bovinos da empresa Santacarnes, S.A. foi uma mais valia e um caminho para

se obter carne de excelente qualidade e segura para todos 0s que a consomem. Trata-se de
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uma carne com O seu aspecto apetecivel, isenta de conspurcagdes visiveis e com baixos
niveis de microrganismos que possam alterar as suas caracteristicas organolépticas,

nutricionais e de estrutura.

Propde-se, por isso que esta unidade de abate continue a fazer uma avaliagdo continua com
base nestes critérios, procedendo-se a verificacdes das medidas correctivas, sempre que
necessario, para que o consumidor seja o principal beneficiado quando ingere carne de

bovino aqui processada.

Futuramente seria interessante efectuar-se o estudo de outros parametros que
possibilitassem um conhecimento ainda mais aprofundado do nivel de qualidade da carne

de bovino abatida nesta unidade de abate.
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VII. ANEXOS

Anexo

I - Fluxograma das etapas

1 - Recepcgédo animais
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n
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1
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A

141
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“

5 — Igar para via aérea

h
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n

8- Inicio da esfola
(cabeca frontal)
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| £%

odo

an

9-0
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(=3

liturag
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cornos e esfola da
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n
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post.
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13 - Corte das patas

1

14 - Corte e fecho do

l anus e mudanca via

1
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processo

Subprodutos*

fabrico
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Anexo Il
Carcacas apos preparacdo mas antes da refrigeracao

(Aplicagdo do Reg. CE n.°2073/2005, Reg. CE n.° 1441/2007 e Regulamento CE n.°
1881/2006)

|

Figura 7 — Quarto Dianteiro de Bovino (Face Externa) Figura 8 — Quarto Dianteiro de Bovino

(Face Interna)
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Figura 9 — Quarto Traseiro de bovino

(Face Externa)

Figura 10 — Quarto Traseiro de bovino

(Face Interna)
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Anexo Il — Controlo do Processo Produtivo

Ccl
Verificacéo Descricao Padréo Ob (N: R Osb
S
Auséncia de
Controlo dos |1 |nspecgao visual das linhas vs residuos, sangue e 0
niveis de aceitacido areas trabalho agua
higiene
TOTAL 0
1. Utilizagdo de EPI’s obrigatorios Sempre 0
2. Estado de conservacao dos Auséncia danos 0
EPI's fisicos
Controlo dos | 3. Utilizagéo do vestuario 0
operadores | obrigatério Sempre
4. Comportamentos e habitos de Adequados 0
trabalho
TOTAL 0
1. Caixa de Abate 0
2. Pistolas de atordoamento 0
3. Elevador para via aérea 0
4. Equip. Estimulagéo eléctrica o 0
. X (1) Operacionais e
5. Obliterador eso6fago de acordo com o 0
6. Vias-aéreas Plano de 0
P Manutengé&o
7. Maquina corte de cornos Preventiva (SCPMP) 0
8. Tesoura corte de Membros 0
9. Gancho mudanca de via 0
10. Maquina de Esfola 0
Equipamento 0
11. Serra corte Auséncia de
Controlo Esterno Lamina anomalias fisicas e 0
operativo ferrugem
(Fu n;'ﬂhar!'dad Equipamento 1) 0
e dalinha) 12. Serra corte Auséncia de
Longitudinal Lamina anomalias fisicas e 0
ferrugem
13. Aspirador Medula Operacionais e de 0
. acordo com o
Equipamento SCPMP 0
34‘ Disco d Auséncia de
Impeza goraura 1) amina anomalias fisicas e 0
ferrugem
15. Plataformas moveis Operacionais e de 0
16. Marca a fogo acordo com o 0
17. Chuveiros SCPMP 0
Verificacdo dos PMC (ga) Sempre 0
TOTAL 0
Contr,ol'o 1 Atordoamento C_allbragao Aprovado~ 0
Metrolégico pistolas manutengdo
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2. Estimulacéo
eléctrica

Voltagem

40 a 50V

3. Balanca de via aérea

20 e 50 kg (x20Kg)

4. Temperatura dos esterilizadores

83 & 94°C (+ 1 °C)

5. Programagﬁo Data Dia abate
etiquetadoras Hora +5min
6. Arrefecimento inicial — 0° & 29C
Temperatura da cAmara (B1, B2) / (+1°C)
Verificacdo dos registos ( ) -
TOTAL
1. N° utensilios de corte 2
2. Troca utensilios corte entre
carcagas e cumprimento da
SCIT33
3. Esterilizadores ligados e em
utilizacdo adequada Sempre
Crriel ¢ee 4. Higienizacdo, armazenamento
Boas Praticas | . "9 &ao, ar -
Gerai (kits) e esterilizacao dos utensilios
erais . A
de corte nos intervalos e final de
producéo
5. Higieniza¢&@o e armazenamento
dos EPI’s nos intervalos e final de Sempre
producéo
TOTAL
Operador Qualificado
1. Atordoamento | Precisao 1 tiro
Eficacia do atordoamento
Lavar as méos
entre cada Sempre
animal
Intervalo entre
atordoamento e <60seg. (+5)
. sangria
2. Sangria g
( ) Operador Qualificado
Controlo de Preciséo inciséo
procedim,entos Utensilio Sempre
(Boas Préticas especifico
por etapa) .
Cumprimento da Semore
SCIT33 P
3. Estimulagéo ~
eléctrica Duracéo 16 seg. (£ 1)
Lavar as maos
entre cada
o carcaca Sempre
4. Esfola Cumprimento da
( ) |sciT33
Justaposicéo de Auséncia de
carcacas contacto
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5. Ifecho do anus/obliteracdo do Adequado 0
eséfago ( )
Auséncia de desvios
6. Corte Esterno ( ) e cortes 0
desnecessarios
7. Abertura da
cavidade
abdominal e 12 Auséncia de
. ~ o 5% 0
Evisceracao ruptura gastrica
( )(PCC1
)
Remocéo
8. 22
; ~ completa das a
Evisceragao . Auséncia 0
( ) visceras
vermelhas
Auséncia desvios e
9. Corte Longitudinal ( ) cortes 0
desnecessarios
10. Extraccédo do Timo e Medula Auséncia 0
(PCC4)( )
Marcagéo
11. adequada e Sempre 0
Procedimento de | legivel
Rastreabilidade
C(_)ntrolo Adequado 0
Etiqueta
Circuito B1 - B5/B9 0
12. Temperatura da
Arrefecimento carcaca/ o
inicial / Verificagdo dos 026°C (+1) 0
Refrigeragdo | registos
( ) .
Justaposicao Auséncia contacto 0
Carcacgas
TOTAL 0
Limpas de gordura superficial Auséncia 0
Sem vestigios de Medula Auséncia 0
Auséncia fracturas,
Inspecgéo sanitéria hemorragias e 0
patologias
Auséncia desvios e
Controlo das Hemicarcacas cortes 0
especificacdes desnecessarios
1 s . éncia 6
(U CErEEees) Contaminagdo extrinseca Ause.nua Gleos e 0
limalhas
Higiene da Carcaca Aus_enue} de 0
contaminacéo fecal
e ~ N Locais adequados e
Classificacdo e marcacgéo sanitéria leqi 0
egivel
TOTAL 0

CRITERIO DE AVALIAGAQ: CONFORME - 255 A 340 PONTOS

NOTA: CONFORMIDADE LEGAL/CADERNO ESPECIFICAGOES -2 PONTOS ~ CONFORMIDADE INTERNA - 1 PONTO

NAQ CONFORMIDADE - 0 PONTOS

NAOQ CONFORME - < 255 PONTOS
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Anexo IV - Inspecc¢do as boas préaticas de producao/fabrico

CONFORME
v OU %

OBSERVACOES / ACCOES TOMADAS

ABEGOARIA

v UTILIZAGCAO DE EPI’S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v'BEM-ESTAR ANIMAL

v'OUTROS

NAVE DE ABATE

SALA DE HIGIENIZAGCAO

v'HIGIENE DOS EPI'S E UTENSILIOS

v ARRUMAGAO

v'PORTAS ESTERILIZADORES FECHADAS

v'UTENSILIOS EM KITS

v'OUTROS

LINHA DE SUINOS

v UTILIZAGAO DE EPI’S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v'COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v'ESTERILIZADORES LIGADOS E EM UTILIZAGAO ADEQUADA

v TEMPERATURA ESTERILIZADORES 2 82°C

v"TROCA UTENSILIOS DE CORTE ENTRE CARCAGAS

PCC1 - CHAMUSCAGEM | v TEMPO ADEQUADO (3 A 6 SEG)

PCC2 - EVISCERAGAO v RUPTURAS CONTEUDO GASTRICO < 10%

v ESPECIFICAGOES (10-15 CARCAGAS)

v’ OUTROS

LINHA DE PEQUENOS-RUMINANTES

v'UTILIZAGAO DE EPI’S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v'COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v' ESTERILIZADORES LIGADOS E EM UTILIZAGAO ADEQUADA

v TEMPERATURA ESTERILIZADORES 2 82°C

v"TROCA UTENSILIOS DE CORTE ENTRE CARCAGAS

PPROP2 - ESFOLA v LAVAGEM DAS MAOS ENTRE CARCAGAS

PCC2 - EVISCERAGAO v RUPTURAS CONTEUDO GASTRICO < 10%

v'ESPECIFICAGOES (10-15 CARCAGAS)

v'OUTROS

LINHA DE LEITOES

v'UTILIZAGAO DE EPI'S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v' ESTERILIZADORES LIGADOS E EM UTILIZAGAO ADEQUADA

v TEMPERATURA ESTERILIZADORES 2 82°C

v TROCA UTENSILIOS DE CORTE ENTRE CARCAGAS

PCC1 - CHAMUSCAGEM | v TEMPO ADEQUADO (4 A 6 SEG)

PCC2 - EVISCERAGAO v RUPTURAS CONTEUDO GASTRICO < 10%

v ESPECIFICAGOES (10-15 CARCAGAS)

v'OUTROS

LINHA DE BOVINOS

v'UTILIZAGAO DE EPI'S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v'COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v'ESTERILIZADORES LIGADOS E EM UTILIZAGAO ADEQUADA

v TEMPERATURA ESTERILIZADORES 2 82°C

v TROCA UTENSILIOS DE CORTE ENTRE CARCAGAS
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PPROP2 - ESFOLA v LAVAGEM DAS MAOS ENTRE CARCACAS

PCC2 - EVISCERAGAO v RUPTURAS CONTEUDO GASTRICO < 10%

PCC4 — EXTRACCAO

v AUSENCIA NA CARCAGA
TIMO E MEDULA

v' ESPECIFICAGOES (10-15 CARCAGAS)

v'OUTROS

CONFORME
v OU %

OBSERVACOES / ACCOES TOMADAS

SALA DE DESMANCHA

v TEMPERATURA DA SALA <12°C

v UTILIZAGCAO DE EPI’S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

PPROP2 - VARIAS v TROCA DE UTENSILIOS DE CORTE (MIN 3X/DIA)

v ESPECIFICAGOES

v OUTROS

EXPEDICAO

Cals E CORREDORES

v'UTILIZAGAO DE EPI’S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v ARRUMAGAO

v'ESTERILIZADORES LIGADOS E EM UTILIZAGAO ADEQUADA

v TEMPERATURA ESTERILIZADORES 2 82°C

v" OUTROS

CAMARAS

v ARRUMAGAO

v'RASTREABILIDADE

v’ OUTROS

SALA DE
HIGIENIZACAO

v ARRUMAGAO GERAL

v'PORTAS FECHADAS

v’ CUMPRIMENTO CIRCUITO MATERIAL SUJO E LIMPO

v'OUTROS

SALA DE LAVAGENS

v'HIGIENE DOS EPI's E UTENSILIOS

v ARRUMAGAO

v'PORTAS ESTERILIZADORES FECHADAS

v'UTENSILIOS EM KITS

v’ OUTROS

SALA
MATERIAL
LimPO

v ARRUMAGAO

v’ OUTROS

ARMAZEM
CONSUMIVEIS

v ARRUMAGAO

v’ OUTROS

ARMAZEM

GERAL

v ARRUMAGAO

v’ OUTROS

TRIPARIA

v UTILIZAGAO DE EPI’'S/UTENSILIOS OBRIGATORIOS

v'COMPORTAMENTOS/HABITOS DE TRABALHO

v ARRUMAGAO

v" OUTROS

CAMARAS

v ARRUMAGAO

v'RASTREABILIDADE

v’ OUTROS
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OBSERVACOES/ACCOES TOMADAS:

LEGENDA: NO — NAO OBSERVADO; NA — NAO APLICAVEL; [ | - REINCIDENTE

EFECTUADO POR:

VERIFICADO POR:

Data: |

76



Anexo V — Programa de controlo de carcacas

Folha de Registo das Recolhas de amostras

Data de colheita: / / Data de ensaio: / /
Semana:

RECOLHA EFECTUADA POR:

LoTE/ APRECIACAO APRECIACAO

DESCRIGCAO DA FERRO No Ne (CINC) (S/AINS)

APRECIACAO
AMOSTRA
COMPOSTA

ARCACA AMOSTRA
CARCAG ORDEM s

SALMONELLA CTVv ENT.

CTV

ENT.

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

~ ~ N~ N N O ~N NS S-S N~

SC

NOTAS: ANEXAR DIVISA DE ABATE CORRESPONDENTE.

S — SATISFATORIO; A — ACEITAVEL; NS — NAO SATISFATORIO; C — CONFORME; NC — NAO CONFORME

OBSERVACOES:
Elaborado por: Validado pela IS:
Data: / / Data: / /
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Anexo VI - Dados obtidos pela recolha de amostras pelo método destrutivo (Microrganismos

aerdbios mesdfilos a 30°C)

Caélculo da Média dos Logaritmos

Semana ufc log LMédia} o m
ogaritmos

1,5E+06 |/ 6,176
1,2E+03 | 3,079

1 6,4E+02 | 2,806 3,963 3,5
59E+03 | 3,771
9,6E+03 | 3,982
1,00E+00 | 0,000
1,00E+00 | 0,000

2 1,00E+00 | 0,000 0,000 3,5
1,00E+00 | 0,000
1,00E+00 | 0,000
1,4E+05 | 5,146
2,0E+05 | 5,301

3 1,6E+05 | 5,204 5,203 3,5
2,1E+05 | 5,322
1,1E+05 | 5,041
9,1E+03 | 3,959
6,8E+03 | 3,833

4 2,1E+04 | 4,322 3,338 3,5
2,1E+02 | 2,322
1,8E+02 | 2,255
5,5E+03 | 3,740
3,4E+04 | 4,531

5 2,1E+04 | 4,322 3,884 3,5
1,6E+03 | 3,204
4,2E+03 | 3,623
9,1E+02 || 2,959
3,0E+03 | 3,477

6 9,6E+02 | 2,982 3,574 3,5
5,9E+03 | 3,771
4,8E+04 | 4,681
5,0E+01 |/ 1,699
3,3E+03 | 3,519

7 1,4E+03 | 3,146 2,922 3,5
1,6E+03 | 3,204
1,1E+03 | 3,041
4,0E+03 | 3,602
2,6E+03 | 3,415

8 5,0E+03 | 3,699 3,381 3,5
1,4E+03 | 3,146
1,1E+03 | 3,041

9 3,7E+03 | 3,568 4,418 3,5

Semana | Média

M M

1 3,963 3,5 5
2 0,000 3,5 5
3 5,203 3,5 5
4 3,338 3,5 5
5 3,884 3,5 5
6 3,574 3,5 5
7 2,922 3,5 5
8 3,381 3,5 5
9 4,418 3,5 5
10 3,065 3,5 5
11 3,916 3,5 5
12 2,973 3,5 5
13 3,053 3,5 5
14 3,410 3,5 5
15 3,693 3,5 5
16 4,428 3,5 5
17 3,388 3,5 5
18 2,734 3,5 5
19 3,248 3,5 5
20 3,228 3,5 5
21 2,589 35 5
22 2,998 3,5 5
23 3,200 3,5 5
24 2,711 3,5 5
25 3,101 3,5 5
26 5,156 3,5 5
27 3,040 3,5 5
28 3,011 3,5 5
29 2,373 3,5 5
30 4,267 3,5 5
31 3,548 3,5 5
32 2,330 3,5 5
33 2,728 3,5 5
34 4,579 3,5 5
35A 1,999 3,5 5
35B 2,637 3,5 5
36 A 2,043 3,5 5
36B 2,685 3,5 5
37 3,133 3,5 5
38 3,876 3,5 5
39 A 3,170 3,5 5
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59E+03 | 3,771
9,1E+04 | 4,959
4,4E+03 | 3,643
1,4E+06 | 6,146
2,0E+03 | 3,301
59E+01 | 1,771
10 3,4E+02 | 2,531 3,065 3,5
2,5E+04 | 4,398
2,1E+03 | 3,322
1,1E+04 | 4,041
2,1E+02 | 2,322
11 2,1E+04 | 4,322 3,916 3,5
8,2E+04 | 4,914
9,6E+03 | 3,982
6,8E+03 | 3,833
1,2E+03 | 3,079
12 1,5E+03 | 3,176 2,973 3,5
2,0E+02 | 2,301
3,0E+02 | 2,477
59E+04 | 4,771
59E+03 | 3,771
13 9,6E+02 | 2,982 3,053 3,5
5,0E+00 | 0,699
1,1E+03 | 3,041
5,0E+03 | 3,699
2,1E+03 | 3,322
14 8,2E+02 | 2,914 3,410 3,5
2,6E+04 | 4,415
5,0E+02 | 2,699
3,5E+03 | 3,544
1,1E+05 | 5,041
15 4,0E+03 | 3,602 3,693 3,5
6,8E+03 | 3,833
2,8E+02 | 2,447
1,1E+04 | 4,041
6,8E+03 | 3,833
16 2,3E+05 | 5,362 4,428 3,5
1,7E+05 | 5,230
4,7E+03 | 3,672
2,9E+03 | 3,462
9,1E+03 | 3,959
17 1,7E+03 | 3,230 3,388 3,5
1,5E+03 | 3,176
1,3E+03 | 3,114
3,1E+02 | 2,491
18 2,734 3,5
2,0E+03 | 3,301

39B
40 A
40 B
40C

41
42 A
42 B

43

44

45
46
a7
48
49
50
51
52

3,506
3,349
2,773
2,491
3,102
2,360
3,199
2,814
3,521
2,912
2,884
3,211
2,311
2,821
2,352
2,924
2,591

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5

79

(2 N6 2 I & 2 B @ 2 N @ 2 IR 2 BY@ 2 HN@ 2 SR 2 NN @ 2 NN@ 2 JRN& 2 I & 2 BN@ 2 N 6 2 B & 2 @2 I @)



1,0E+03 | 3,000
2,1E+02 | 2,322
3,6E+02 | 2,556
8,6E+05 | 5,934
5,5E+03 | 3,740
19 9,1E+02 | 2,959 3,248 3,5
7,3E+01 | 1,863
55E+01 | 1,740
1,7E+03 | 3,230
2,3E+03 | 3,362
20 2,3E+03 | 3,362 3,228 3,5
1,1E+03 | 3,041
1,4E+03 | 3,146
2,5E+01 | 1,398
9,6E+01 | 1,982
21 2,6E+03 | 3,415 2,589 3,5
6,4E+02 | 2,806
2,2E+03 | 3,342
1,8E+03 | 3,255
1,6E+02 | 2,204
22 3,2E+02 | 2,505 2,998 3,5
59E+03 | 3,771
1,8E+03 | 3,255
4,3E+02 | 2,633
8,6E+02 | 2,934
23 2,1E+03 | 3,322 3,200 3,5
3,9E+02 | 2,591
3,3E+04 | 4,519
2,3E+03 | 3,362
509E+02 | 2,771
24 1,6E+02 | 2,204 2,711 3,5
59E+02 | 2,771
2,8E+02 | 2,447
1,4E+02 | 2,146
5,5E+02 | 2,740
25 9,1E+03 | 3,959 3,101 3,5
1,2E+03 | 3,079
3,8E+03 | 3,580
2,8E+05 | 5,447
4,3E+03 | 3,633
26 4,7E+05 | 5,672 5,156 3,5
5,6E+05 | 5,748
1,9E+05 | 5,279
2,4E+03 | 3,380
27 55E+02 | 2,740 3,040 3,5
8,6E+02 | 2,934
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1,0E+03 | 3,000
1,4E+03 | 3,146
1,2E+03 | 3,079
6,3E+02 | 2,799
28 9,6E+02 | 2,982 3,011 3,5
1,2E+03 | 3,079
1,3E+03 | 3,114
1,6E+02 | 2,204
2,9E+02 | 2,462
29 59E+02 | 2,771 2,373 3,5
9,6E+01 | 1,982
2,8E+02 | 2,447
2,7E+03 | 3,431
3,9E+05 | 5,591
30 4,6E+03 | 3,663 4,267 3,5
1,6E+05 | 5,204
2,8E+03 | 3,447
5,5E+03 | 3,740
1,4E+03 | 3,146
31 1,1E+05 | 5,041 3,548 3,5
59E+02 | 2,771
1,1E+03 | 3,041
8,2E+01 | 1,914
1,1E+02 | 2,041
32 2,8E+02 | 2,447 2,330 3,5
6,8E+02 | 2,833
2,6E+02 | 2,415
3,9E+02 | 2,591
9,1E+01 | 1,959
33 2,6E+02 | 2,415 2,728 3,5
1,1E+04 | 4,041
4,3E+02 | 2,633
6,8E+04 | 4,833
1,2E+03 | 3,079
34 1,3E+03 | 3,114 4,579 3,5
4,6E+05 | 5,663
1,6E+06 | 6,204
8,2E+01 | 1,914
2,0E+01 | 1,301
35A 1,5E+01 |/ 1,176 1,999 3,5
2,0E+03 | 3,301
2,0E+02 | 2,301
2,8E+03 | 3,447
358 1,8E+03 | 3,255 2,637 35
1,1E+02 | 2,041
2,5E+02 | 2,398
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1,1E+02 | 2,041
1,1E+02 | 2,041
1,1E+02 | 2,041
36 A 8,2E+01 | 1,914 2,043 3,5
2,8E+02 | 2,447
59E+01 | 1,771
2,2E+02 | 2,342
9,6E+03 | 3,982
36B 1,6E+02 | 2,204 2,685 3,5
2,8E+02 | 2,447
2,8E+02 | 2,447
2,0E+02 | 2,301
2,3E+02 | 2,362
37 2,1E+03 | 3,322 3,133 3,5
7,0E+04 | 4,845
6,8E+02 | 2,833
2,3E+03 | 3,362
1,8E+04 | 4,255
38 5,5E+03 | 3,740 3,876 3,5
3,3E+03 | 3,519
3,2E+04 | 4,505
1,3E+02 | 2,114
5,5E+02 | 2,740
39 A 9,6E+03 | 3,982 3,170 3,5
8,6E+02 | 2,934
1,2E+04 | 4,079
4,3E+04 | 4,633
6,8E+02 | 2,833
39B 5,5E+03 | 3,740 3,506 3,5
6,4E+02 | 2,806
3,3E+03 | 3,519
2,1E+03 | 3,322
2,0E+03 | 3,301
40 A 6,4E+03 | 3,806 3,349 3,5
2,4E+03 | 3,380
8,6E+02 | 2,934
1,7E+04 | 4,230
1,6E+02 | 2,204
40 B 1,5E+03 | 3,176 2,773 3,5
2,2E+02 | 2,342
8,2E+01 | 1,914
2,4E+02 | 2,380
1,3E+03 [ 3,114
40 C 9,1E+01 | 1,959 2,491 3,5
1,1E+02 | 2,041
9,1E+02 | 2,959
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2,6E+03 | 3,415
1,1E+03 | 3,041
41 1,1E+03 | 3,041 3,102 3,5
8,6E+02 | 2,934
1,2E+03 | 3,079
19E+02 | 2,279
1,6E+02 | 2,204
42 A 8,2E+01 | 1,914 2,360 3,5
2,3E+02 | 2,362
1,1E+03 | 3,041
8,2E+04 || 4,914
4,3E+03 | 3,633
42 B 1,9E+02 | 2,279 3,199 3,5
2,3E+02 | 2,362
6,4E+02 | 2,806
2,1E+02 | 2,322
1,5E+03 | 3,176
43 5,0E+02 | 2,699 2,814 3,5
1,1E+03 | 3,041
6,8E+02 | 2,833
4,0E+02 | 2,602
3,9E+03 | 3,591
44 55E+03 | 3,740 3,521 3,5
6,4E+03 | 3,806
7,3E+03 | 3,863
1,6E+04 | 4,204
9,6E+02 | 2,982
45 1,6E+02 | 2,204 2,912 3,5
6,4E+02 | 2,806
2,3E+02 | 2,362
1,4E+03 | 3,146
9,1E+02 | 2,959
46 1,1E+02 | 2,041 2,884 3,5
2,3E+03 | 3,362
8,2E+02 | 2,914
1,6E+03 | 3,204
3,1E+02 | 2,491
47 2,1E+03 | 3,322 3,211 3,5
1,5E+04 | 4,176
7,3E+02 | 2,863
1,2E+03 | 3,079
6,4E+02 | 2,806
48 4,0E+01 | 1,602 2,311 3,5
1,6E+02 | 2,204
7,3E+01 | 1,863
49 8,6E+01 | 1,934 2,821 3,5
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9,1E+02 | 2,959
8,2E+02 | 2,914
4,3E+02 | 2,633
4,6E+03 | 3,663
45E+02 | 2,653
9,6E+01 | 1,982
50 5,9E+02 | 2,771 2,352 3,5
7,3E+01 | 1,863
3,1E+02 | 2,491
1,4E+03 | 3,146
1,5E+03 | 3,176
51 1,3E+03 | 3,114 2,924 3,5
2,1E+03 | 3,322
7,3E+01 | 1,863
4,0E+01 | 1,602
1,2E+03 | 3,079
52 6,4E+01 | 1,806 2,591 3,5
6,8E+02 | 2,833
4,3E+03 | 3,633
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Anexo VIl
(Enterobacteriaceae)

- Dados obtidos pela

recolha de amostras pelo método destrutivo

Célculo da Média dos Logaritmos

Semana

Ufc

log

Média dos
Logaritmos

1,6E+02

4,5E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

2,204
1,653
0,699
0,699
0,699

1,191

15

2,5

1,00E+00
1,00E+00
1,00E+00
1,00E+00
1,00E+00

0,000
0,000
0,000
0,000
0,000

0,000

15

2,5

4,5E+01

4,5E+01

2,5E+01

1,7E+03

4,3E+03

1,653
1,653
1,398
3,230
3,633

2,314

15

2,5

3,5E+01

1,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,544
1,000
0,699
0,699
0,699

0,928

15

2,5

1,0E+01

3,5E+01

2,0E+01

5,0E+00

3,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

4,0E+01

4,5E+01

3,0E+01

1,000
1,544
1,301
0,699
1,477
0,699
0,699
1,602
1,653
1,477

1,204

15

2,5

1,226

15

2,5

5,0E+00

5,0E+00

4,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
1,602
0,699
0,699

0,880

15

2,5

3,5E+01

5,0E+00

3,0E+01

5,0E+00

1,544
0,699
1,477
0,699

1,024

15

2,5

Semana | Média

m M

1 1,191 15 2,5
2 0,000 1,5 2,5
3 2,314 15 2,5
4 0,928 1,5 2,5
5 1,204 1,5 2,5
6 1,226 1,5 2,5
7 0,880 15 2,5
8 1,024 1,5 2,5
9 1,586 1,5 2,5
10 1,383 15 2,5
11 2,443 15 2,5
12 0,915 1,5 2,5
13 1,088 1,5 2,5
14 1,552 1,5 2,5
15 1,533 1,5 2,5
16 2,330 1,5 2,5
17 1,407 1,5 2,5
18 2,115 15 2,5
19 1,160 1,5 2,5
20 1,767 1,5 2,5
21 1,773 1,5 2,5
22 1,644 15 2,5
23 1,140 1,5 2,5
24 1,408 1,5 2,5
25 1,501 1,5 2,5
26 3,732 1,5 2,5
27 1,964 1,5 2,5
28 1,070 1,5 2,5
29 1,646 1,5 2,5
30 1,392 15 2,5
31 0,759 1,5 2,5
32 0,699 15 2,5
33 1,107 1,5 2,5
34 0,819 15 2,5
35A 0,928 15 2,5
35B 0,699 15 2,5
36 A 0,759 1,5 2,5
36 B 0,991 15 2,5
37 1,319 1,5 2,5
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5,0E+00

0,699

5,5E+01

3,5E+01

5,9E+02

5,0E+00

1,5E+01

1,740
1,544
2,771
0,699
1,176

1,586

15

2,5

10

2,0E+01

1,0E+01

1,0E+01

5,0E+00

8,2E+02

1,301
1,000
1,000
0,699
2,914

1,383

15

2,5

11

3,4E+02

5,0E+00

3,6E+02

2,8E+04

9,6E+01

2,531
0,699
2,556
4,447
1,982

2,443

15

2,5

12

1,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

3,0E+01

5,0E+00

1,000
0,699
0,699
1,477
0,699

0,915

15

2,5

13

2,0E+01

5,5E+01

5,0E+00

5,0E+00

1,0E+01

1,301
1,740
0,699
0,699
1,000

1,088

15

2,5

14

5,5E+01

2,0E+01

2,5E+01

1,4E+02

1,5E+01

1,740
1,301
1,398
2,146
1,176

1,552

15

2,5

15

5,0E+00

7,7E+01

8,6E+01

1,4E+02

1,0E+01

0,699
1,886
1,934
2,146
1,000

1,533

15

2,5

16

7,3E+01

1,2E+02

3,2E+03

5,9E+01

2,7E+02

1,863
2,079
3,505
1,771
2,431

2,330

15

2,5

17

1,5E+01

1,5E+02

2,4E+01

5,0E+00

4,0E+01

1,176
2,176
1,380
0,699
1,602

1,407

15

2,5

38

39A
39B
40 A
40 B
40 C

41

42 A

42 B
43
44

45
46
47
48
49
50
51
52

0,819
1,169
1,179
0,915
0,880
0,699
0,699
0,880
0,794
0,794
0,920
0,899
1,068
0,699
0,699
0,759
0,699
0,759
0,839

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
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2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5



2,3E+02 | 2,362
9,6E+02 | 2,082
18 7,7E+01 | 1,886 2,115 1,5 2,5
1,1E+02 | 2,041
2,0E+01 | 1,301
2,1E+01 | 1,322
1,2E+02 | 2,079
19 5,0E+00 | 0,699 1,160 1,5 2,5
5,0E+00 | 0,699
1,0E+01 | 1,000
6,4E+01 | 1,806
5,5E+01 | 1,740
20 6,8E+01 | 1,833 1,767 1,5 2,5
1,5E+01 [ 1,176
1,9E+02 | 2,279
5,0E+00 | 0,699
4,5E+01 | 1,653
21 6,4E+01 | 1,806 1,773 1,5 2,5
5,9E+01 1,771
8,6E+02 [ 2,934
1,6E+02 | 2,204
4,5E+01 |/ 1,653
22 2,0E+01 | 1,301 1,644 1,5 2,5
2,3E+02 | 2,362
5,0E+00 | 0,699
5,0E+01 | 1,699
5,0E+00 | 0,699
23 2,0E+01 | 1,301 1,140 1,5 2,5
5,0E+00 | 0,699
2,0E+01 | 1,301
1,6E+02 | 2,204
5,5E+01 | 1,740
24 2,5E+01 | 1,398 1,408 1,5 2,5
1,0E+01 | 1,000
5,0E+00 | 0,699
1,5E+01 [ 1,176
4,0E+01 | 1,602
25 5,9E+01 | 1,771 1,501 1,5 2,5
3,0E+01 | 1,477
3,0E+01 | 1,477
4,2E+03 | 3,623
1,4E+03 | 3,146
26 7,5E+03 [ 3,875 3,732 1,5 2,5
2,3E+04 | 4,362
4,5E+03 | 3,653
27 1,6E+02 | 2,204 1,964 1,5 2,5
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1,3E+02

4,5E+01

8,6E+01

8,2E+01

2,114
1,653
1,934
1,914

28

29

3,0E+01

5,0E+00

1,0E+01

3,0E+01

5,0E+00

1,477
0,699
1,000
1,477
0,699

1,070

15

2,5

5,0E+00

6,8E+01

5,5E+02

9,1E+01

1,0E+01

0,699
1,833
2,740
1,959
1,000

1,646

15

2,5

30

1,1E+02

5,0E+00

5,0E+00

1,5E+01

2,2E+02

2,041
0,699
0,699
1,176
2,342

1,392

15

2,5

31

1,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,000
0,699
0,699
0,699
0,699

0,759

15

2,5

32

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5

33

1,5E+01

1,0E+01

5,0E+00

9,1E+01

5,0E+00

1,176
1,000
0,699
1,959
0,699

1,107

15

2,5

34

2,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,301
0,699
0,699
0,699
0,699

0,819

15

2,5

35A

35B

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,0E+01

3,5E+01

0,699
0,699
0,699
1,000
1,544

0,928

15

2,5

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5
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5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699

36 A

36B

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,0E+01

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
1,000
0,699

0,759

15

2,5

5,0E+00

4,8E+01

5,0E+00

5,0E+00

1,5E+01

0,699
1,681
0,699
0,699
1,176

0,991

15

2,5

37

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

2,1E+03

1,5E+01

0,699
0,699
0,699
3,322
1,176

1,319

15

2,5

38

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

2,0E+01

0,699
0,699
0,699
0,699
1,301

0,819

15

2,5

39A

5,0E+00

1,0E+01

2,8E+02

5,0E+00

1,0E+01

0,699
1,000
2,447
0,699
1,000

1,169

15

2,5

39B

5,0E+00

1,5E+01

3,5E+01

1,5E+01

2,0E+01

0,699
1,176
1,544
1,176
1,301

1,179

15

2,5

40 A

5,0E+00

1,0E+01

3,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

0,699
1,000
1,477
0,699
0,699

0,915

15

2,5

40 B

4,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,602
0,699
0,699
0,699
0,699

0,880

15

2,5

40C

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5
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41

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5

42 A

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

4,0E+01

0,699
0,699
0,699
0,699
1,602

0,880

15

2,5

42 B

5,0E+00

1,5E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
1,176
0,699
0,699
0,699

0,794

15

2,5

43

1,5E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,176
0,699
0,699
0,699
0,699

0,794

15

2,5

44

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

6,4E+01

0,699
0,699
0,699
0,699
1,806

0,920

15

2,5

45

5,0E+01

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,899

15

2,5

46

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

3,5E+02

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
2,544
0,699

1,068

15

2,5

47

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5

48

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5

49

5,0E+00

0,699

0,759

15

2,5
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5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,0E+01

0,699
0,699
0,699
1,000

50

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
0,699
0,699

0,699

15

2,5

51

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

1,0E+01

0,699
0,699
0,699
0,699
1,000

0,759

15

2,5

52

5,0E+00

5,0E+00

5,0E+00

2,5E+01

5,0E+00

0,699
0,699
0,699
1,398
0,699

0,839

15

2,5
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Anexo VIII - Dados obtidos pela recolha de amostras pelo método ndo destrutivo

(Salmonella)

Data de Tipo Resultado Obtido Apreciagéio
Recolha Negativo | Positivo

0266(1%' Bovino 5 0  |0/50| SATISFATORIO
22262(1)' Bovino 5 0  |0/50| SATISFATORIO
0236%' Bovino . o lossol SATISFATORIO
12262(2)' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
0226(1)8' Bovino 5 o lo/sol SATISFATORIO
127628' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
3216(1)8' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
029623' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
1246(1)3' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
229623' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
1216(1)8' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
225628' Bovino c o lossol SATISFATORIO
1216(1)8' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
225628' Bovino c o lossol SATISFATORIO
0276%' Bovino 5 o lossol SATISFATORIO
2216%' Bovino c o lossol SATISFATORIO
2296%' Bovino 4 o lossol SATISFATORIO
123’(5(1)3' Bovino c o lossol SATISFATORIO
225623' Bovino 5 o losso| SATISFATORIO
0276(138' Bovino c o lossol SATISFATORIO
221628' Bovino 5 o losso| SATISFATORIO
026618' Bovino c o lossol SATISFATORIO
129618' Bovino 5 o losso| SATISFATORIO
024613' Bovino c o lossol SATISFATORIO
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10-11-

5010 |BOvino 0/50| SATISFATORIO
e |Bovino o/50| SATISFATORIO
0226%5' Bovino 0/50 SATISFATORIO
1o |Bovino o/50| SATISFATORIO
2236%5' Bovino 0/50 SATISFATORIO
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Anexo IX — Programa de controlo de superficies
DATA DE COLHEITA: /

SEMANA:
AREA DE RECOLHA:

/

DATA DE ENSAIO: /
RECOLHA EFECTUADA POR:

DESCRICAO DA
SUPERFICIE

REF.2

Ne
AMOSTRA

HORA

TIPO
ANALISE

TIPO DE
AMOSTRA (1)

APRECIACAO
(C/NC)

REL.ENSAIO

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

SC

NOTA: (1) A AMOSTRA PODE SER PROGRAMADA OU REPETIGAO DA SEMANA ANTERIOR, CONSEQUENCIA DE UM RESULTADO

REPROVADO.

OBSERVACOES:
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