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Resumo

No ano 2013, a Unilever elaborou o documento “Verificacdo e Validagao das Limpezas
e Desinfe¢des”, cuja metodologia inclui 12 passos. Esta metodologia esta dividida em duas
partes, sendo que a primeira parte consiste na Revisao e Verificacdo do Processo Produtivo
e das Etapas de Limpeza e Desinfe¢éo e a segunda parte consiste na Validacdo das mesmas.
Esta metodologia tem como principio que uma linha de producéo sé é considerada validada

com trés resultados consecutivamente satisfatorios.

Durante um periodo de seis meses (Fevereiro a Julho de 2016) foram recolhidas cerca
de 170 amostras das Ultimas dguas de enxaguamento das lavagens e/ou desinfe¢des da
Fabrica de Caldos de modo a ser possivel a elaboragdo de andlises microbiolégicas (onde
eram analisados os indicadores: microrganismos totais, leveduras, bolores, coliformes totais
e E. coli), analises alergénicas (com o auxilio de kits rapidos de detecdo para os seguintes
alergénios: gluten, ovo, soja e leite) e também a determinacdo de pH (através de tiras de pH

e também do potencidometro).

Apos a analise de todos os resultados, ndo foi possivel concluir a implementacdo da
metodologia dos 12 passos, devido aos resultados inconclusivos em termos microbiol6gicos,
principalmente devido a presenca de coliformes totais e leveduras em varias amostras, em
diferentes equipamentos. Os restantes resultados foram satisfatorios, sendo que apesar
disso, néo foi possivel a validacao das linhas devido a regra dos trés resultados consecutivos
satisfatérios. Sugere-se, no futuro, a implementacdo de algumas melhorias, como por
exemplo, o uso de detergente na etapa da lavagem, sendo que este foi também aconselhado

pela Diversey ®.

Durante o més de Julho foi ainda possivel a realizacdo da revisdo do Plano HACCP,
cujas alteracdes consistiram na atualizacdo do fluxograma do hall de produgéo e na analise

de risco de novas matérias-primas e misturas.

Palavras-Chave: Fabrica de Caldos, Limpeza, Desinfecdo, Validacao, Verificagdo




Abstract

In 2013, Unilever elaborated the document “Cleaning and Disinfection Validation” whose
methodology includes 12 steps. This methodology is divided into two parts, the first part
consists on the Review and Verification of the Production Process and the Cleaning and
Disinfection Stages, and the second part is the validation of the previous. This methodology
has the principle that a production line is only considered validated with three consecutive

satisfactory results.

Over a period of six months (February to July 2016) were collected about 170 samples
of the last rising water from the washing and/or disinfection stages of the Savoury Factory.
Then it was possible to accomplish microbiological analysis (where the indicators analysed
were: total microorganisms, yeasts, moulds, total coliforms and E. coli), allergenic analysis
(with the aid of rapid detection kits for these allergens: gluten, egg, soy and milk) and also
determination of the pH (by pH strips and also potentiometer).

After analysing all the results, it was not possible to complete the implementation of the
methodology of the 12 steps, due to inconclusive results in microbiological terms, mainly due
to the presence of total coliform and yeasts in several samples of different machines. The other
results were satisfactory, and yet the validation of the lines due to the rule of the three
consecutive satisfactory results was not possible. It is suggested in the future, the
implementation of some improvements, for example, the use of detergent in the washing stage,

which was also advised by Diversey ®.

During the month of July it was also possible to perform the review of the HACCP plan,
which adjustments were in terms of the layout of the production hall and the risk analysis of

new recipes/raw materials.

Keywords: Savoury Factory, Cleaning, Disinfection, Validation, Verification
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1. Enquadramento, Estrutura e Objetivo da Dissertacao

O desenvolvimento da dissertacéo “Controlo de Qualidade nas Linhas de Produgéo de
Caldos Knorr ®” tornou-se possivel gracas ao estagio de seis meses (Fevereiro a Julho de
2016) na Empresa Fima Ola S.A., pertencente ao grupo Unilever Jer6nimo Martins.
Inicialmente o estagio focou-se somente no cumprimento do documento interno de caracter
obrigatério, “Validagao dos Processos de Limpeza e Desinfecédo”, que se baseia na execucao

de 12 passos para a verificagédo e validacao dos processos de limpeza e de desinfecéo.

ApoOs cerca de 4 meses a trabalhar para a implementagéo deste documento na Fabrica
de Caldos, depardmo-nos com resultados de microbiologia fora dos limites de aceitacao, e
como tal, nesta altura, teve de existir a intervencdo dos responsaveis pelo processo de

limpeza e desinfe¢&o da fabrica e também fornecedores de produtos, a Diversey ®.

Enquanto esperdvamos os resultados da Diversey ® sobre a auditoria interna realizada,
avaliando as instrugdes de trabalho e produtos usados, foi possivel rever todo o plano HACCP
da Fabrica de Caldos, inclusive a realizagéo de duas auditorias do “Material Quebravel” e uma
auditoria de HACCP. Devido a todos estes imprevistos, esta dissertagdo ndo se foca somente
nos 12 passos como inicialmente estava planeado, mas também na revisao do Plano HACCP

da Fabrica de Caldos.

Na primeira parte desta dissertacdo sdo abordados os fundamentos da Qualidade e
Seguranca Alimentar, que posteriormente numa segunda parte se subdivide entre os
Capitulos da Limpeza e Desinfecao, a sua verificacado e validacdo — tépico que sera discutido
mais adiante, nos Capitulos de Tratamento e Discussao de Resultados, devido aos resultados

menos positivos obtidos a nivel microbioldgico.

Ainda sobre a segunda etapa serd abordado a tematica Alergénios, onde além dos
conceitos, serdo abordadas questbes como o seu controlo e diagnéstico, como também a

base de dados que existe na fabrica de forma a existir um melhor controlo dos mesmos.

Em modo de concluséo, os dois grandes objetivos desta dissertacdo séo a revisdo do
plano HACCP 2016 da Fabrica de Caldos e a discusséo dos resultados obtidos no &mbito da
limpeza e desinfecdo, bem como fornecer propostas de melhoria para que futuramente seja

possivel a implementacédo deste documento na Fabrica de Caldos.

Péagina | 1



2. A Companhia Unilever Jerénimo Martins, Lda.

A fundacé&o da Unilever, Companhia Multinacional de origem Anglo-Holandesa, deveu-
se a juncao de dois tipos de negocios, sendo que o primeiro surgiu no final do século XIX, na
Holanda, quando dois empresarios (Jurgens e Van Den Bergh) se interessaram por
margarinas e entenderam que estas seriam um bom substituto para a manteiga. Em 1872,
abriram uma fabrica de producdo de margarinas. O negdcio prosperou de tal forma que em
1888 abriram uma fabrica na Alemanha, o negdcio continuava a crescer e sempre foi do
interesse destes empreséarios holandeses alargarem os seus horizontes. No entanto, a
Segunda Guerra Mundial teve efeitos muito negativos no negécio das margarinas, levando a

gue se juntassem a outros empresarios europeus para criarem a Margarine Union @,

O segundo negécio teve lugar em Inglaterra, onde o empresario William Lever tinha uma
empresa familiar e decidiu comegar a produzir um novo tipo de sab&o, o Sunlight, que além
de uma nova formulagdo tinha também uma embalagem diferente e inovadora para a altura
(1880). Em 1887 produzia-se cerca de 450 toneladas de sabdo Sunlight em Inglaterra. Em
1894 surgiu um novo produto, devido ao crescente interesse na area da higiene pessoal, e
comegaram nao so a vender em Inglaterra, como para a Europa, Australia, Canada e Estados

Unidos da América @.

No dia 1 de Janeiro de 1930 deu-se a fusdo da Lever Brothers e a Margarine Unie,
surgindo assim a Unilever. Em 1949, a Unilever iniciou uma parceira com a Jerénimo Martins
(que anteriormente ao ano 1949 ja comercializava em Portugal os produtos da Unilever) que
ainda se mantém até aos dias de hoje e deste acordo surgiram as empresas Fima, LeverElida
e IgloOla, que foram unidas em 2007 dando origem a Companhia Unilever Jerénimo Martins,

Lda, cujo logétipo encontra-se representado na Figura 1 @.

JERONIMO MARTINS

Figura 1 - Logétipo da Unilever Jer6nimo Martins

(Fonte: Unilever-Jerénimo Martins, 2016)
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Hoje em dia a Unilever tem sede em Roterddo e em Londres e produz produtos
alimentares, bebidas, produtos de limpeza e ainda produtos de higiene pessoal. Algumas das
marcas mais conhecidas da Unilever sdo a Knorr, Lipton, Rexona, entre outras. Em termos
estruturais, desde 2007 que o Chairman da Unilever é Niels Treschow e Paul Polman é CEO
desde 2009. Os principios mais relevantes da Unilever assentam em: obedecer a lei,

consumidores, inovacéo e ambiente @,

2.1. A Marca Knorr ®

2.1.1. Historia e a Fabrica de Caldos em Portugal

A empresa de caldos foi fundado por Carl Knorr em 1838 na Alemanha e teve como
principal objetivosproduzir alimentos que durassem mais tempo, mas sempre com a garantia
de qualidade ®. A Knorr ® (Logétipo na Figura 2) era parte integrante da BestFoods e em
2000 foi comprada pela Unilever. O seu primeiro produto foram caldos para a sopa que
continha extratos de carne e, foi inovador no mercado no sentido em que constituia uma
componente nutritiva para familias que nao tinham grandes rendimentos @, sendo este um
dos valores da marca, ou seja, fornecer algo nutritivo e delicioso de modo a que seja acessivel

em termos de preco para todos @,

A Knorr ® é uma marca reconhecida em todo o mundo (cerca de 87 paises), sendo que
em paises como a Indonésia e a Australia é vendida sob o nome de Royco (Figura 2). A Knorr
® tem como principal valor a sustentabilidade, sendo que em 2020 pretende usar todos os

ingredientes provenientes de agricultura sustentavel ©.

=

e
o, ROYL
(A

\

(B)

Figura 2 — (A) Logo6tipo da Knorr ® mundialmente conhecido; (B) Logétipo usado em paises como a Australia

(Fonte: Knorr ®, 2016)
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Ao longo do século XX, a marca Knorr ® passou a comercializar ndo so os tipicos cubos

desidratados como também sopas desidratadas, molhos (Figura 3), entre outros.

Figura 3 — Diversos Exemplos de Molhos Knorr ®

(Fonte: Knorr ®, 2016)

Em Santa Iria da Azdia situa-se a Fabrica de Caldos que produz somente cubos (em
massa ou individualizados) e pés. A fabrica trabalha em produc¢éo continua de segunda a
sexta-feira, em trés turnos (7h-15h, 15h-23h e 23h-7h). Tem cerca de 25 operadores por turno
e trés mecanicos, que se dividem por quatro seccdes: hall de producéo, sala de mistura, sala
de pesagens e sala do abastecimento das tremonhas (Figura 4). A fabrica em Portugal
produziu o ano passado, cerca de 9,5 a 10 toneladas de caldos, sendo superada apenas pela

fabrica de Italia, que produz cerca de 14 toneladas ao ano.

Figura 4 - Sala do Abastecimento das Tremonhas Superiores que Alimentam as Linhas de Producéo da
Fabrica de Caldos

Na fabrica, cerca de 60% da producéo é para exportacdo, tendo como destino paises

como: Grécia, Espanha, Inglaterra, entre outros.

Existem 14 linhas de producéo na fabrica, sendo que existem 4 tipos de equipamentos:
Corazza (CR), Panettos (PN), Raffama (RF) e Benhil (BH). Existe também desde 2014/2015
o sistema de visao artificial, este sistema consiste em camaras que verificam se os operadores
se enganaram no codigo EAN e/ou no lote. No caso de existirem enganos, lidos pela viséo
artificial, este gera alertas para que o operador de linha corrija os mesmos. Além disto, cada
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equipamento tem um detetor de metais por cada tremonha e ainda uma balanca dinamica

para controlo de peso do produto final (Figura 5).

Em Santa Iria sdo produzidos caldos em cubos, e no caso do equipamento Raffama 1
e 2 (RF1 e RF2), sdo produzidas embalagens num formato maior, denominados por
eurocontainers, sendo que além deste formato existem também os baldes de 3 e 5 kg, cujo
destino final sdo os canais HORECA (FoodSolutions). Nestas linhas em especifico, ha
producéo de caldos, em cubos, massa e p6. Em termos de formatos, além dos eurocontainers,
existem equipamentos que produzem embalagens com dois e quatro cubos (equipamento

Corazza 3), oito, dez, doze, quinze, dezasseis e vinte e quatro cubos.

(A) (B)

Figura 5 — (A) Detetor de Metais presente em todas as Linhas de Produgéo; (B) Balanca
Dinamica presente em todas as Linhas de Produgao

A Fabrica de Caldos tem quatro armazéns: o armazém geral antes da entrada das
matérias-primas, armazém da matéria-prima alergénica, armazém da matéria-prima nao

alergénica e o armazém das embalagens (Figura 6).
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Figura 6 - Armazém de Materiais de Embalagem

No anexo |, encontra-se a planta da Fabrica de Caldos (Figura 24).
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Todo o processo produtivo inicia-se com a chegada dos ingredientes a Fabrica, sendo

gue estes diferem consoante o seu armazenamento, ou seja:

Ingredientes Minoritarios, denominados na Fabrica como “Minor Ingredients”,
chegam através de camides de transporte e sdo colocados no armazém geral,
sendo que apos a sua entrada ha fabrica fica-se a conhecer se estes tém ou nao
alergénios e como tal, sdo depois armazenados na area especifica de alergénios
ou sem alergénios (Exemplos: cebola, camardo, entre outros);

Extrato de Leveduras, Azeite e Gordura de Galinha chegam também em camides
mas vém num formato maior, denominados como Liquabins, e sdo armazenados
numa sala perto do local onde ser& efetuada a mistura de todos os ingredientes,
no Misturador Drais;

Oleos sédo provenientes da Refinaria que existe nas Instalacdes da FIMA OLA,
S.A. e como tal, vém através de condutas e antes de chegarem aos tanques de
armazenamento passam por um cristalizador de gordura (Votator);

Sal e Glutamato de Sddio chegam através de cisternas e sédo colocados
diretamente nos silos;

Farinha e Amido, como sdo usados em grande quantidade, vém diretamente

num formato maior, os Big Bags e sdo armazenados na sala respetiva.

A sala de pesagens tem como objetivo fazer a pesagem dos ingredientes minoritarios,

gue sao colocados em carrinhos e encaminhados para o primeiro andar (Figura 7), local onde

se situa a Misturador, cuja principal fungéo, tal como o nome indica é a de misturar todos os

ingredientes. E importante fazer uma ressalva em relac&o a esta sala, visto que estéa dividida,

tal como o armazenamento, em zona de alergénios e zona sem alergénios, sendo que

inicialmente o operador faz a pesagem dos ingredientes minoritarios que nado tenham

alergénios passando depois para a zona dos alergénios, permitindo entdo que ndo haja

contaminacéo cruzada.
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Figura 7 - Carrinhos Usados para a Pesagem e Transporte dos Ingredientes Minoritarios

Os ingredientes usados em maior escala, sdo adicionados automaticamente no
Misturador, sendo que este processo € computorizado e sao os operadores que dao as
“ordens” de pesagem de ingredientes: sal e glutamato (que vem dos silos), 6leos (que vém
dos tanques de armazenamento que se situam ao lado do Misturador), farinha e amido
(diretamente da sala dos Big Bags) e os extratos de levedura, gordura de galinha e azeite,
gque sdo encaminhados dos Liquabins para Tanques de Armazenamento. Estes encontram-
se por cima do Misturador, fazendo com que cada vez que se da a ordem de uso de algum

destes trés ingredientes, estes des¢cam sob a acdo da gravidade.

ApGs o processo de pesagem, feito pelo operador das pesagens e pelo operador da
sala da mistura, todos os ingredientes sdo encaminhados para o Misturador, onde ocorre o
processo de Mistura. O tempo deste processo depende muito do tipo de preparado (mistura)
gue esta a ser feito, sendo que o operador ja conhece que tipo de mistura precisa de mais
tempo de amassadura. Por fim, cada mistura resultante do Misturador da origem a quatro
banheiras (Figura 8), sendo que estas irdo abastecer as tremonhas superiores, que por acao

da gravidade irdo levar o produto até a maquina de embalar que se encontra no piso inferior.

Figura 8 - Saida do Misturador e as Respetivas Banheiras de Rececao do Preparado que sera Posteriormente
colocado nas Tremonhas Superiores

No anexo Il encontram-se os fluxogramas Gerais e da Mistura.
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A caracterizagdo do Produto consta no Plano HACCP da Fébrica de Caldos, que foi

revisto em Julho de 2016. Na Tabela 1, encontra-se a descri¢cdo do produto (Batista & Gasopo,

2016).

Tabela 1 — Caracterizac@o dos Caldos Knorr ® (Fonte: Batista & Gasopo, 2016)

Descri¢cdo do Produto

Descricao Geral do Produto

Caldos em Pasta e P6
(Cubos/Eurocontainers/Baldes),

Marca Knorr ®.

Tecnologia Pasty & Dry

Tipos de Ingredientes

Amidos e Espessantes

Aromas e Componentes Aromaticos
Condimentos

Corantes

Carne, Peixe, Crustaceos
Especiarias e Ervas Aroméaticas
Farinha de Trigo

Leite e Derivados

Oleos e Gorduras

Sal

Glutamato

Vegetais Desidratados

Agua

Propriedades Fisico-Quimicas

Aw < 0,65
Sal — entre 30 a 59%
Gordura - entre 30 a 59%

Método de Processamento

Mistura de ingredientes desidratados com gordura e
embalamento por pressdo/extrusdo no material de
embalagem primario

Material de Embalagem

Material primario: complexo de aluminio,
eurocontainers ou baldes.

Material secundario: cartolinas ou eurocontainers
Material terciario: tabuleiros e tampos.

Condi¢cGes de Armazenamento

Temperatura Ambiente
Local Fresco e Seco

Validade

12 a 36 meses

Declaracoes/’Claims”

Produtos para Inglaterra — “No artificial
preservatives”, “No added MSG.”
Galinha Vitalie < 30% sal

Em termos de alergénios, mais concretamente dos 14 reconhecidos pela Unilever e no

Mundo inteiro, os Unicos que ndo existem na Fabrica de Caldos de Santa Iria sdo: tremoco,

amendoim e frutos de casca rija.
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3. Qualidade e Seguranca Alimentar

Na ultima década, a globalizacdo contribuiu para mudancas nos habitos do consumidor,
tanto em termos positivos como negativos, levando assim a algumas altera¢des, como por
exemplo, melhoria do nivel de vida em determinados paises. Isto contribuiu para o0 aumento
da consciencializacdo e preocupacdo do consumidor relativamente a seguranca alimentar
(WHO, 2015; Burlingame & Pinero, 2007; Trienekens & Zuurbier, 2008; Oliveira et al., 2016).
O consumidor comegou a estar mais preocupado com o que comia e a forma como o alimento
em si era produzido. Deste modo, 0os novos desafios da globalizacdo levaram a que os
produtores de alimentos e a industria de transformacéo tivessem maior responsabilidade na
area da seguranca alimentar (WHO, 2015) e organismos relacionados com Saude Publica e
Autoridades da Seguranca Alimentar — como € o caso da ASAE, em Portugal - tém a
responsabilidade de supervisionar 0s mesmos para garantirem que cumprem todos os
requisitos e que sejam sempre cumpridas as medidas para dar ao consumidor um produto

seguro (Motarjemi, 2016).

Qualidade e Seguranca sdo dois temas que sdo constantemente associados um ao
outro, mas é importante saber diferencia-los (Burlingame & Pinero, 2007). O conceito de
Qualidade é bastante vago e ambiguo (Burlingame & Pinero, 2007), sendo por isso possivel
encontrar varias definicbes (Barendsz, 1998). Os autores Burlingame & Piner (2007)
acrescentam ainda que, existem varios parametros associados a definicdo de Qualidade,
como por exemplo, as caracteristicas fisico-quimicas, funcionais, e também os nutrientes e

propriedades sensoriais.

Porém, Qualidade também pode ser caracterizada pelas suas quatro dimensbes
(Barendsz, 1998): operacional, relacional, funcional e profissional. Os autores Juran & Godfrey
(1988) definem Qualidade como “as caracteristicas do produto que alcangam os desejos e as
necessidades dos consumidores” e, acrescentam ainda que Qualidade pode também ser

definido como algo “livre de deficiéncias”, isto €, produtos ou servicos livres de erros e falhas.

Por sua vez, o conceito de Seguranca Alimentar é descrito como todas as medidas para
garantir que os géneros alimenticios ndo irdo causar problemas ao consumidor aquando a
sua preparagdo ou consumo (WHO, 2006; CAC, 2006) e, pode ser considerado como um
conceito mais “direto” ao contrario do conceito de Qualidade (Burlingame & Pinero, 2007). Por
sua vez, a Seguranca Alimentar ndo é negociavel e é regida por legislacdo e normas, como
por exemplo, a ISO 22 000 (Motarjemi, 2016). O autor Motarjemi (2016) acrescenta ainda que
Seguranca Alimentar depende somente das condi¢bes de preparagdo de um determinado

alimento e ndo dos resultados do produto final.
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A tematica de Qualidade Alimentar vs. Seguranca Alimentar é bastante abrangente,
sendo que o controlo de alergénios é uma parte integrante e fundamental da Seguranca
Alimentar (Trienekens & Zuurbier, 2008; Food Drink Europe, 2013) e o mesmo ¢ feito atraves
de validacdes e verificacOes de limpezas e desinfe¢des, principalmente nas mudancas de
variedade de uma receita considerada desfavoravel para uma receita que nao contenha
alergénios, sendo a primeira designada como a pior receita, ou entdo “worst case scenario”
(Nikoleiski, 2015).

O controlo dos alergénios pode ser inserido dentro da categoria da limpeza e desinfecao
na medida em que pode ser um indicador a seguir aquando da realizacdo do processo de
higienizagéo. Ou seja, pode ser um parametro de validagéo da higienizagdo tendo em conta
que antes da mesma existiam alergénios, e que apos a higienizacdo do equipamento estes
nao se encontram presentes ou pelo menos os limites estdo abaixo dos que s&o permitidos

por lei (Neogen, 2010).

Um documento auxiliar ao departamento de Seguranca e Qualidade Alimentar sdo as
Boas Praticas de Fabrico, também conhecidas como Good Manufacturing Pratices (GMP),
gque para o caso da Fabrica de Caldos encontra-se na categoria de Seco, Pasta ou Ramen
Noodles (Dry, Pasty and Ramen Noodles) e a Ultima versao é de Fevereiro de 2016 (Dearden
et al., 2016). Este documento aborda varios tdpicos, como por exemplo, o tipo de equipamento
a usar, e aconselha que deve haver separagdo fisica dos produtos de higienizacdo das

matérias-primas (Nikoleiski, 2015).

Em 2005, a WHO criou uma campanha sobre os cinco fatores chave para uma
alimentacdo com mais seguranca: i) manter tudo o mais higienizado possivel (“keep clean”);
ii) separar a comida crua da cozinhada (“separate raw and cooked”); iii) cozinhar bem (“cook
thoroughly”); iv) manter os alimentos a temperaturas seguras (‘keep food at safe
temperatures”); v) usar agua e matéria-prima segura (“use safe water and raw materials”)
(WHO, 2006). Apesar de todos os avangos tecnologicos, existem ainda numeros
assustadores em relagdo a mortes causadas por doencas causadas por alimentos. A World

Health Organization (2015) estima que causem cerca de 2 milhdes de mortes por ano.

Por fim, Oliveira et al. (2016) acrescenta ainda que a base do sistema de seguranca
alimentar ndo se resume apenas ao plano HACCP, como também ao Manual de GMP e as
Instrugbes de Trabalho. Os autores Trienekens & Zuurbier (2008) acrescentam ainda que um
sistema integrado de Qualidade, além de conter tudo o que foi referido anteriormente, deve

também incluir as normas 1SO.
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3.1.Certificacbes na FIMA OLA, S.A.

Desde 2014 que a FIMA OLA, S.A. é certificada com a norma FSSC 22 000 sendo que
anteriormente era certificada pela 1ISO 9001 e, no caso da Fabrica de Caldos, esta foi
inicialmente certificada pela British Retail Consortium (BRC), devido ao facto do mercado
Britanico ser um dos seus maiores alvos de exportacdo. De acordo com a obrigatoriedade
legal, a empresa tem implementado o sistema de HACCP, revisto anualmente, tendo sido

realizada a Ultima revisdao em Julho de 2016.

A 1SO 22 000 surgiu em 2005, sendo o motivo da sua elaboracédo a necessidade de
existir um referencial Unico para a Seguranca Alimentar (Trienekens & Zuurbier, 2008). Este
referencial veio ajudar no processo de integragdo com outras normas, sendo assim
determinante para a implementacéo de Sistemas Integrados da Gestdo da Qualidade (Silva,
2012). Porém, a criacdo desta ISO néo teve a aprovagao necessdria aquando a sua avaliacdo
em 2007 no Global Food Safety Iniciative, j& que ndo estaria “a altura” de certos normativos

também relacionados com a Seguranga Alimentar, como é o exemplo da BRC.

Devido a avaliagdo em 2007, este normativo passou a ndo ser considerado por varias
indastrias alimentares, e como tal, houve uma colaborag&o entre a Foundation for Food Safety
Certification (FSSC) e a Confederation of FoodDrink Europe, que juntas criaram a FSSC
22000 que surgiu em 2010 e cujo objetivo foi de complementar o normativo 1ISO 22 000,
principalmente na temética dos Pré-requisitos (FSSC, s.d.; APCER, 2016). Desta forma, este
normativo resulta da fusédo entre a 1ISO 22 000 e a Publicly Avaliable Specification (PAS) (Silva,
2012).

Uma outra melhoria em termos desta norma é que a mesma se aplica a toda a cadeia
alimentar, desde o fabrico até ao consumo. Este normativo € constituido pela introdugéo,
seguida de quatro partes (I — Requisitos para a obtengédo da Certificacdo, Il — Requisitos e
Regulamentacdo para Organismos Certificadores, Ill — Requisitos e Regulamentagédo para
Organismos Acreditores e por fim, IV — Regulamentos para Stakeholders) (FSCC, s.d.;

Pereira, 2010). Hoje em dia cerca de 900 empresas sao certificadas pela mesma (Silva, 2012).

Em termos de vantagens deste referencial, a principal é a harmonizagcédo de todos os
referenciais da Seguranca Alimentar (Pereira, 2010), visto que se juntou a ISO 22000 a PAS
220, sendo que a primeira ja contemplava o Plano HACCP, tema que ira ser abordado no

proximo subcapitulo.
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3.1.2. Plano HACCP

O plano HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) € um sistema que
identifica, analisa e controla perigos (quimicos, fisicos, biol6gicos e alergénicos) que séo
nocivos para a seguranca alimentar (Campbell-Platt, 2002; Batista et al., 2003; CAC, 2006;
Burlingame & Pinero, 2007; Trienekens & Zuurbier, 2008). Permite ainda a realizacdo da
andlise de risco, medidas de controlo preventivo, monitorizagdo, verificagdo dos Pontos
Criticos de Controlo e também a implementagc&o de acdes corretivas (Koutsoumanis et al.,
2005).

Em 1971 foi apresentado pela primeira vez nos Estados Unidos da América, o Plano
HACCP, sendo que em 1993, este foi publicado pelo Codex Alimentarius e, finalmente, em
2006, foi considerado de caracter obrigatério para os operadores do sector alimentar na Uniao
Europeia (Mil-Homens, 2007). Desta forma, houve uma mudanga radical no ambito da
Seguranca e Qualidade Alimentar, no sentido que se passou de estudos tradicionais sobre a
higienizacdo e métodos empiricos baseados na qualidade do produto final, para uma ciéncia
gue tem como base a andlise do risco e a prevencao proactiva (DeWaal, 2003; Trienekens &
Zuurbier, 2008; Motarjemi, 2016). O HACCP é, por isso, uma metodologia que, além de ser
um requisito legal (Regulamento (CE) 852/2004), é também baseado em 7 principios e num

controlo preventivo (Silva, 2012).

Na Figura 9 estdo os 12 passos sequenciais para a implementagéo do sistema HACCP,
sendo que constam as 5 etapas preliminares e 7 principios do Plano HACCP (Batista et al.,
2003; Trienekens & Zuurbier, 2008; Oliveira et al., 2016).

Etapa 1 - Constituicao
e Treino da Equipa
HACCP

Etapa 2 - Descri¢ao do
Produto

Etapa 3 - Identificagdo
da Utilizagdo Prevista

Etapa 4 - Elaboragdo
do Fluxograma

Etapa 5 - Confirmagao
do Fluxograma no
Local

Principio 1 - Analise de
Perigos e Medidas
Preventivas

Principio 2 -
Determinagao dos
Pontos Criticos de

Controlo (PCC)

Principio 3 -
Estabelecimento de
Limites Criticos para
Medidas Preventivas
associado a cada PCC

Principio 4 -
Estabelecimento do
Sistema para
Monitorizar o Controlo
de PCC

Principio 5 -
Estabelecimento de
Medidas Corretivas

Principio 6 -
Estabelecimento de
Procedimentos de
Verificagao

Principio 7 -
Estabelecimento de
Procedimentos de
Manutencgao de
Registos e
Documentacdao

Figura 9 — As Cinco Etapas Preliminares do HACCP e os Sete Principios do HACCP

(Fonte: CAC, 2006)
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Em relacéo as etapas preliminares (1 a 5), estas séo realizadas antes da aplicacdo dos
7 Principios. No caso da Fabrica de Caldos, as etapas 1 a 3 ndo sofreram alteragcfes, somente
as etapas 4 e 5 foram refeitas, mas de forma a melhorar o aspeto visual do mesmo, e de
maneira a que houvesse um paralelismo na abordagem entre Planos HACCP das outras
Fabricas (Fabrica de Gelados e Fabrica de Margarinas) e a Fabrica de Caldos. As etapas 2 e
3 encontram-se descritas no subcapitulo “Caracterizagéo do Produto” e os novos fluxogramas

encontram-se no Anexo Il.

E frequente o uso dos termos perigo e risco como sinénimos, contudo tal n&o € correto
(Motarjemi, 2016). Um perigo pode ser um agente quimico, fisico, alergénio ou biolégico que
€ responsavel por causar efeitos na saude do consumidor (CAC, 2006). Por sua vez, o risco

€ a estimativa da probabilidade de ocorréncia de um perigo (Oliveira, et al., 2016).

s

Nesta primeira fase (1° Principio), é realizada uma analise a todas as etapas do
processo, ou seja, desde a matéria-prima até ao consumidor (Oliveira et al., 2016) e é
necessario efetuar uma avaliagcdo do perigo em termos fisicos, quimicos ou microbiologicos.
Por exemplo, definir qual o tipo de perigo que existe e justifica-lo. Além desta caraterizacao,
é feita a avaliagdo da probabilidade e severidade que aquele perigo apresenta numa
determinada etapa. Esta analise de risco é feita através de uma matriz que se encontra na

Figura 10.
Severidade (S)

Elevads ~ Média  Baa  Negligenciduel
) &} @ Q)

“ - -
. I I
I I

- 9a16 Arvore de decisio

Medio 6a8 Arvore de decisio

- 1a4 PPR/ CEP

Figura 10 - Matriz de Risco

Probabilidade de ocorréncia (P)

(Fonte: ISO 22000:2005)
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Tal como indicado na Figura 10, os perigos menores sédo remetidos para os Programas
de Pré-Requisitos (PPR) ou para o Codigo de Boas Praticas (CBP). Os perigos de
significancia média ou maior sdo remetidos para a arvore de decisdo que € usada na etapa
seguinte.

A determinacao dos Pontos Criticos de Controlo (PCC) (2° Principio) deve ser feita com
a ajuda da arvore de decisao (Figura 11), que ao responder a quatro perguntas determina se
o0 perigo anteriormente identificado é ou ndo PCC/PPRO (Batista et al., 2003).

Q1: Existem medidas preventivas para o perigo em questio? ‘

Modificaretapa, processo

EEI E{l ou produto
k.

Mesta etapa & necessdrio um controlo

para a seguranca do produto? Sim
Y
N0
"
(Q2: Esta etapa & especifica para eliminar ou reduzir a =
probabilidade de ocorréncia do perigo para niveis L=im
Mao

Q3: Pode a contaminacdo com o perigoidentificado ultrapassar o nivel
aceitavel, ou pode este perigo aumentar para um nivel inaceitavel?

|
Sim | MNéo |—'-| Mao e um PCC |

L
Q4: Existe uma etapa posteriorque elimina o perigoidentificado ou -
reduz a probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel? |— | MNao ’ | PCC/ PPRO

Sim Nao & um PCC |———»| ETAPAX

Figura 11 - Arvore de Decis&o

(Fonte: ISO 22000:2005)

A norma ISO 22 000 veio introduzir um novo conceito, o Programa de Pré-Requisitos
Operacionais (PPRO), que séo, tal como verificado na Figura anterior identificados pela
analise de perigos e, sdo essenciais para o controlo da probabilidade de surgirem novos
perigos (ISO 22 000, 2005). Ou seja, o PPRO séao considerados também um perigo, mas nao
sdo tdo graves como o PCC, na medida em que existem outras maneiras de controlo para
este PPRO e no caso do PCC ja ndo existem mais opcOes. De forma a distingui-los é

necessario responder a mais quatro perguntas adicionais (Figura 12).
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Questoes adicionais a arvore de decisdo

Q5 E exequivel a sua monitorizagao? 2 1
Q6 Existe probabilidade de falha ou a sua variabilidade é significativa no funcionamento da medida de controlo? 1 2
Q7 A severidade das consequéncias € alta em caso de falha? 2 1
Q8 Existem efeitos sinérgicos, cujo resultado combinado seja mais eficaz? 1 2
Q5+Q6+Q7+Q8=>6 PCC
Q5+Q6+Q7+Q8=<8 PPRO

Figura 12 — Questdes Adicionais para a Distin¢cao entre PPRO e PCC

(Fonte: ISO 22000:2005)

Relativamente a Fabrica de Caldos, existe apenas um Ponto Critico de Controlo (PCC)
— 0 detetor de metais. Este é controlado todos os dias no inicio de cada turno como também,
no final de cada mudancga de variedade, através de quatro varetas: 5mm Ferrosos, 5 mm n&o
ferrosos, 5 mm Inox e penso azul. Relativamente aos PPRO existem varios, principalmente

os filtros que existem na parte do Misturador.

Ap0s a concretizacdo destes dois primeiros principios, é necessario estabelecer limites
criticos para a monitorizacdo dos PCC, estabelecer as respetivas medidas corretivas e
procedimentos de verificagdo e, por ultimo, é essencial manter todas as informacdes
integrantes do plano HACCP registadas e documentadas (Campbell-Platt, 2002; Batista et al.,
2003).

De forma a garantir a seguranca alimentar deve-se aliar o plano HACCP aos pré-
requisitos, sendo que estes ultimos sdo um conjunto de requisitos necessarios para controlar
as necessidades estruturais e operacionais, sem as quais 0 HACCP néo seria eficaz (CAC,
2016), sendo que estes podem também ser considerados como uma prevencao para que nao
ocorram certos perigos (Oliveira et al.,, 2016). De acordo com o0s autores Trienekens &
Zuurbier (2008), existem varios pré-requisitos, tais como as instalacées, higiene pessoal,
formacdo, entre outros, sendo que neste critério de pré-requisitos, assentam os capitulos
(abordados nesta dissertacdo), da Limpeza e a Desinfecdo e também do Controlo dos
Alergénios, que é possivel através da Verificacdo e Validagao dos Processos de Limpeza da

Fabrica de Caldos.

Apesar de todas melhorias que existiram ao nivel do controlo da seguranca alimentar
aguando a implementacdo do HACCP, subsistem desafios que ainda ndo foram superados,
tais como: pequenas e médias empresas do setor alimentar continuam a ter dificuldades na

implementacéo do plano, aumento dos casos fraudulentos e adulteragéo de alimentos, entre

16|Pagina



outros (Motarjemi, 2016; Oliveira et al.,, 2016). Porém, existem pontos positivos na
implementagdo deste tipo de sistema, como por exemplo: maior consciencializacdo dos
funcionérios relativamente a tematica da seguranca alimentar, aumento da reputacdo das
empresas do setor agroalimentar e acesso a novos mercados (Trienekens & Zuurbier, 2008;
Oliveira et al., 2016).

Auditorias

A auditoria € um processo de verificacdo que permite analisar se 0 comportamento da
organizacdo estd em conformidade com os referenciais, podendo ser interna ou externa
(Ramos, 1991). Durante todo o processo de verificagdo e validagdo do Plano de HACCP da
Fabrica de Caldos foi necessario a realizacdo de duas auditorias internas de Material
Quebravel e uma auditoria de HACCP também interna, sendo realizada em Outubro, jA numa
fase posterior ao estagio, uma auditoria externa, realizada pela DNV de seguimento de

certificagao.

A auditoria de “Material Quebravel” consiste em verificar, através de uma checklist
previamente elaborada, se existe material quebravel em mau estado que podera comprometer
a qualidade do produto final, ou seja, se algo esta partido, rachado ou que ja nao existe. Esta
auditoria engloba tudo o que possa quebrar desde lampadas, espelhos, sinaléticas, entre

outros.

Por sua vez, a auditoria do HACCP consiste em verificar o cumprimento do plano e
sobretudo as etapas de monitorizagdo dos PCC e PRO, sendo que através de uma checklist
€ possivel verificar o cumprimento da rastreabilidade, devido ao preenchimento dos registos
por parte do operador. Partindo de um produto final, verifica-se até o mais para tras possivel,
desde a pessoa que pesou 0s ingredientes para o preparado (mistura), até a pessoa que
nesse turno estava a operar o equipamento do qual resultou o produto final. Através do codigo
de barras presente na embalagem é possivel aceder a todos 0os pormenores possiveis, tudo

gracas aos registos feitos pelos operadores da Fabrica.
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Alteracdes do Plano HACCP 2016 vs. 2015

Desta nova revisdo (Julho de 2016) resultaram novos membros da equipa HACCP,
sendo que, recentemente, ocorreu uma troca de chefes de Turno. Houve também mudancas
de algumas formulacfes e como tal, certas matérias-primas que ja ndo eram utilizadas foram

retiradas e novas foram acrescentadas.

No entanto, as mudancas mais significativas deram-se ao nivel dos Fluxogramas (Geral
e Mistura) e também da Planta da Fabrica de Caldos. Ambos estavam desatualizados devido
as mudancgas que tinham ocorrido em Agosto de 2015, e como o HACCP tinha sido revisto
em Julho de 2015, ainda ndo constavam tais alterac6es. Em termos de fluxogramas, verificou-
se mudancas no aspeto grafico. Em termos de planta, houve mudangas mais importantes,
como: a adicdo de algumas tremonhas, no caso dos equipamentos Corazza 8 e 9 (CR8 e
CR9); eliminagcdo de um equipamento que ja nao esta presente, a Corazza 1, que foi retirada
na paragem de Agosto de 2015 e foram ainda acrescentados alguns detetores de metais.

Em termos de andlise de perigos ndo houve mudancas, porque 0 processo produtivo
continua igual e houve um certo cuidado em verificar como estava a ser feita a monitorizagdo
dos PRO e PCC da Fabrica de Caldos.
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4. Validacédo das Limpezas e Desinfecdes na Fabrica de Caldos

Para que haja sempre um comportamento preventivo, até mesmo no processo de
limpeza e desinfecdo das linhas de uma fabrica de produtos alimentares é preciso garantir
que a limpeza é validada (Zwieten & Cochrane, 2007). Seguindo esta linha de pensamento,
em 2013 a Unilever implementou para todas as fabricas do mundo o documento “Cleaning
and Disinfection Validation Masterplan”. O mesmo engloba 12 passos obrigatérios para que
seja possivel a implementagédo de um controlo a nivel das limpezas e desinfecdes e, neste
caso particular para a Fabrica de Caldos. Estes 12 passos encontram-se subdivididos em dois
subcapitulos, onde o primeiro engloba o passo 1 ao 4, e € denominado por “Passos para a
Reviséo e Verificagdo do Processo Produtivo e da Limpeza e Desinfe¢do” que terdo de ser
validados antes de seguir para os seguintes passos. Os restantes passos (5 a 12) situam-se
no segundo subcapitulo que sédo efetivamente os “Passos para a Validagao da Limpeza e
Desinfecao” (Unilever, 2013).

A incapacidade de realizar uma limpeza eficaz e, posteriormente, uma desinfecdo nos
equipamentos presentes em fabricas de produtos alimentares, leva a um aumento de riscos
para a seguranca alimentar, no sentido em que, do mesmo pode resultar estragos no produto
final — envolvendo preocupagbes em termos de qualidade alimentar — e também

contaminag¢des microbioldgicas ou mesmo de alergénios (Allen & Wang, 2014).

No caso da Fabrica de Caldos, este documento esta a ser implementado pela primeira
vez e deverd ser revisto todos os anos e, modificado no caso de existirem novas linhas de
producdo, ocorréncia de um problema de seguranga alimentar — como por exemplo,
resultados microbiolégicos acima dos limites estabelecidos internamente em produto final -,
entre outros. Este tipo de documento é individual, ou seja, ndo é para a fabrica inteira, mas
sim por linhas e no caso da Fabrica de Caldos sdo 14 linhas logo estes 12 passos serdao

repetidos individualmente para todas as linhas de producao existentes na Fabrica de Caldos.

De forma a ser mais facil situar o leitor durante os 12 passos € importante esclarecer

alguns conceitos mais gerais, como a higiene, limpeza e desinfecao.
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4.1.Higiene
O conceito de higienizacao € descrito como um processo que remove toda a sujidade,
restos de alimentos, microrganismos, gordura das superficies, ou seja, toda a matéria
indesejada de forma a impedir que estes sejam usados como substrato para o crescimento
microbiano (Nikoleiski, 2015; Sandle, 2016). Este processo de higiene engloba a lavagem e a
desinfecdo, sendo que Holah (2014) acrescentam ainda que é fundamental que exista sempre
a mesma sequéncia: primeiro a lavagem e depois a desinfe¢cdo. O conceito de higiene é a

auséncia de contaminac¢ao microbiologica (Motarjemi, 2016).

Se o0 processo da higienizag&o for bem-sucedido, vai permitir que os alimentos que sdo
produzidos naquela fabrica, mais particularmente, naquele equipamento, sejam seguros,
aptos para consumo humano e também que respeitam 0s regulamentos impostos pelo
Governo (Motarjemi, 2016). Outras razfes para a realizacdo da higienizagdo sdo (Holah,
2014): remocao de materiais que possam causar contaminacfes de corpos estranhos,

aumentar o tempo de vida do equipamento, entre outros.

Holah (2014) considera que o processo de higienizacdo tem cinco etapas (Figura 13)

gue devem ser realizadas pela seguinte sequéncia:

1) Pré- 3) Enxaguamento
2) Lavagem 1
Lavagem Intermédio
4) Desinfecao 5) Enxaguamento Final

Figura 13 - Etapas do Processo de Higienizacdo dos Equipamentos

(Fonte: Holah, 2014)

A guantidade de etapas que envolve a higienizacdo ndo é consensual entre 0s varios
autores (Holah, 2014), como por exemplo, Motarjemi (2016) considera que existem somente
quatro etapas nao contabilizando o enxaguamento final. Ou seja, o desinfetante pode ficar na
superficie do objeto que se estéd a descontaminar desde que nao afete a seguranca alimentar
(Holah, 2014).

Relativamente a frequéncia com que a higienizacdo tem de ser efetuada, esta depende
de diversos fatores, como por exemplo, a quantidade de mudancas de variedade (também

conhecido como changeovers) que ocorrem durante a semana, o tipo de produto que esta a
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ser produzido, alguma situagdo extraordinaria que obrigue a que seja necessario uma
higienizacdo, como uma paragem na maquina, entre outros. Tendo em conta todos estes
fatores, a higienizacdo tanto pode ser realizada diariamente como semanalmente (Schmidt,
1997). Os autores Allen & Wang (2014) destacam que, apesar de ser importante a interrupgéo
da produgéo para a remocgao da matéria organica que se vai acumulando nos equipamentos
€ necessario ponderar em relacdo aos custos adjacentes a esta paragem, que envolve nao
s6 diminuicdes de eficiéncia, como também custos nos mais diversos niveis — detergentes,
agua, entre outros — e como tal é necesséria a existéncia de um equilibrio entre os custos e

as vantagens que traz a interrupgéo das linhas de producéo.

7

Relativamente aos caldos produzidos na Fabrica de Santa Iria é necessério uma
atencao extra devido ao facto de ser um processo produtivo que é a base de pés e, como tal,
€ necessario que apos o final das etapas de higienizacdo, sejam aplicadas medidas extra para
que todo o equipamento e utensilios fiqguem secos, de forma a nao representarem um perigo
microbioldgico (Food Drink Europe, 2013). Porém, as industrias que produzem alimentos com
baixo aw preocupam-se em reduzir a0 maximo o uso de agua, optando por processos de

limpeza a seco (Nikoleiski, 2015).

Antes de decidir o tipo de regime de limpeza a usar e que tipos de detergentes e
desinfetantes sao os indicados, é necessario entender qual o tipo de sujidade que existe nas
linhas apds o processo produtivo e esta pode ser categorizada como organica ou inorganica
(Nikoleiski, 2015), sendo que na linha podem ficar residuos de gordura, proteina, minerais,
entre outros (Schmidt, 1997). No caso da Fabrica de Caldos, os residuos que permanecem
nas linhas apds o processo produtivo sdo: proteinas e gorduras. Para a remocao de ambos,
0 mais aconselhado sé@o o uso de agentes quimicos alcalinos (Nikoleiski, 2015), sendo ainda
aconselhado o uso de temperaturas elevadas devido ao efeito que esta tem sobre os
detergentes (Holah, 2014). Ha ainda que considerar, o efeito desnaturante que a temperatura
elevada provoca nas proteinas, fazendo com que estas se tornem insolGveis em agua néo
permitindo que sejam arrastadas durante o enxaguamento (Grienstead, 2009; Nikoleiski,
2015).
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4.2. Limpeza

O conceito de limpeza € a remocao fisica de matéria organica, sujidade e pés de uma
superficie até ao ponto que esteja visualmente limpa (Rutala & Weber, 2016; Sandle, 2016),
sendo que esta pode ser feita com auxilio da Agua ou através de processos a seco (Nikoleiski,
2015). A matéria organica, se ndo for removida, ira contribuir como substrato para o
crescimento de microrganismos (Zoysa & Morecroft, 2007) e, de forma a aumentar a eficiéncia
da remocdo usam-se, na maioria das vezes, detergentes quimicos apropriados (Schimdt,
1997; Sandle, 2016). A limpeza que envolva quimicos deve ter a capacidade de remover todos
0s contaminantes para ser considerada eficaz e a etapa do enxaguamento deve ser eficaz ao
ponto de arrastar todos 0s contaminantes assim como o detergente usado (Food Drink
Europe, 2013). Apesar de impedir o crescimento microbiano, a limpeza ndo remove 0s
microrganismos e como tal, por vezes € necessario apos a limpeza a realizagéo da desinfecao
(Zoysa & Morecroft, 2007; Sandle, 2016). Ou seja, esta primeira etapa — limpeza - prepara 0s
equipamentos, utensilios, entre outros para a etapa seguinte, a desinfecdo e/ou esterilizacédo
(Briggs et al., 2009), removendo a matéria organica para que seja mais eficaz a acao do
desinfetante (Sandle, 2016). E importante ressalvar que o detergente escolhido deve ser

apropriado para a industria alimentar (Holah, 2014).
Existem trés tipos de limpeza (Schmidt,1997; Nikoleiski, 2015);

e Limpeza Mecéanica ou Clean-In-Place (CIP) - Higienizac&o de linhas de producdo em
sistema fechado, continuo, que ndo implica que se desmontem equipamentos e que
permite a recuperacao de agua e agentes de limpeza (Valigra, 2010);

¢ Clean-Out-Of-Place (COP) — consiste em remover as pecas do seu local na producao
e levar para a zona de lavagem para que seja efetuada a sua limpeza e/ou desinfecéo
(Nikoleiski, 2015);

e Limpeza Manual — deve ser realizada somente quando a limpeza mecéanica néo é
possivel, e existem dois tipos — imersao e ndo imersdo — sendo que na Fabrica de

Caldos sao praticados ambos (Zoysa & Morecroft, 2007).

Segundo a bibliografia encontrada (Grinstead, 2009; Holah, 2014; Nikoleiski, 2015), o
mais importante ndo é qual dos trés tipos de limpeza usar, mas sim como otimizar os quatro

fatores essenciais e as suas caracteristicas (Figura 14).
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A¢ao Mecanica
Quanto maior a
temperatura mais eficaz é Pode ser realizada de
a remocao de matéria diversas maneiras
organica, sendo necessario como raspar ou até
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k proteinas /
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Figura 14 - Os Quatro Fatores Chaves no Processo para a Realizacdo de uma Limpeza Eficaz

(Fonte: Nikoleiski, 2015)

Na Fabrica de Caldos, o tipo de limpeza consiste essencialmente na limpeza manual,
sendo que existe uma sala de lavagens que possui uma maquina especializada para a
realizagdo da higienizacdo. Considera-se que exista também o sistema de limpeza COP,

porém a grande maioria das higienizacdes séo realizadas manualmente.

Existe uma correlagdo inversa do pH do detergente e do pH da sujidade que se quer
remover, se for uma sujidade alcalina, é necessario que o pH do detergente seja acido de
forma a permitir uma melhor remocéo da mesma e o mesmo se aplica inversamente para o
caso de uma sujidade acida (Schmidt, 1997). No caso particular dos caldos, estes tém um pH
entre 5 e 6 e, e de acordo com este autor, o detergente usado deveria ser alcalino de forma
assegurar uma melhor remocao da sujidade deixada pelos caldos aquando da mudanca de

variedade.

Em modo de conclusao, a importancia desta etapa da limpeza, esta relacionada com a
remocao de matéria organica que poderia ser usada como substrato para 0s microrganismos,
assim como afetar o desinfetante, levando a que este perdesse a sua atividade
antimicrobiana, o que consequentemente levaria ao aumento da resisténcia das bactérias
(Rutala & Weber, 2016).
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4.3. Desinfecéao
O processo de desinfe¢do elimina os microrganismos, porém nao € possivel eliminar as
formas esporuladas, sendo que a esterilizagédo € o Unico método capaz de os eliminar (Zoysa
& Morecroft, 2007; Rutala & Weber, 2016; Sandle, 2013, 2016; Holah 2014). A desinfecao é
ainda um processo que hao é responsavel pela eliminacdo dos alergénios, ou seja, estes

devem ser eliminados durante a etapa da lavagem (Nikoleiski, 2015).

Os desinfetantes podem inserir-se em duas categorias: desinfetantes ndo oxidantes (ex:
acido amoniaco e fendis) e oxidantes (ex: halogénios), sendo que os primeiros tém um baixo
espectro de atividade, ou seja, ndo sao tado eficazes e os segundos sdo mais eficazes, sendo

no entanto mais perigosos para o ser humano (Sandle, 2013).

A escolha do desinfetante apropriado depende de diversas variantes, como por
exemplo: largo espectro de atuagéo, acdo rapida, ndo serem influenciados por residuos que
possam ter permanecido ap6s o processo de lavagem, ndo corrosivos, ndo serem prejudiciais
para o operador, terem compatibilidade com o detergente usado anteriormente, custos, local
onde se encontram 0s microrganismos, rotatividade entre desinfetantes, entre outros (Sandle,
2013, 2016; Holah 2014).

A desinfecdo deve garantir que, ap0s a sua realizacdo, a superficie dos equipamentos
e utensilios esteja livre de contaminagdo microbiolégica, ou seja, que ndo existam perigos
para a saude humana (Rutala & Weber, 2016). A etapa anterior — lavagem — prepara a
superficie para a desinfecdo porque, por vezes, 0 que acontece € que os desinfetantes nao
séo eficazes devido a matéria organica que ainda se encontra na superficie do equipamento
e/ou utensilios (Grienstead, 2009;Sandle, 2016).

Além dos fatores necessarios para a escolha do desinfetantes existem ainda diversos
fatores que condicionam o processo de desinfe¢do, tais como: concentracdo, tempo,
temperatura, pH, presenca ou auséncia de matéria organica e o tipo de agua (Sandle, 2016).
E importante referir que o desinfetante ¢ sempre mais eficaz quando atua numa microbiota
pura, ou seja, 0 mesmo tipo de microrganismos e ndo uma mistura (Sandle, 2013), contudo
tal muitas vezes nao é realista, dai a importancia dos desinfetantes possuirem um espetro de

atuacéo alargado.
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4.4.Os 12 passos de Verificacao e Validacédo da Limpeza e Desinfecao
Antes de abordar os 12 passos, € importante esclarecer a diferenga entre a verificagdo
e validagéo, sendo que a primeira traduz-se no processo de obtencdo da evidéncia que o
processo se encontra em concordancia com a documentacdo, enquanto a validacdo é a

aquisicao da garantia que algo esta a ser eficaz (Food Drink Europe, 2013).

Neste caso em particular dos 12 passos relacionados com a limpeza e desinfecéo, a
verificacdo é feita de modo a perceber se 0s processos de higienizagéo, estdo a ser realizada
de acordo com o que esta definido na documentacao (por exemplo: se 0 que esté a correr na
Fabrica é semelhante ao que esta descrito na Instru¢éo de Trabalho) e no caso da validacao
€ obter resultados (microbioldgicos, fisicos, quimicos e alergénicos) que mostrem que
higienizagéo foi eficaz (Unilever, 2013; Nikoleiski, 2015).

Para a concretizagdo da verificagdo e validagdo dos processos de higienizacdo da
Fabrica de Caldos é necesséario recorrer a alguns documentos auxiliares de forma a facilitar a
implementacdo deste Masterplan, e alguns destes sdo: Diagramas de Processo e
Instrumentagéo, também conhecido como Process and Instrumentation Diagram (P&ID),
Registos de Calibragdo e Manutencdo, Plano HACCP e Boas Praticas de Producao,

denominado por Good Manufacturing Practices (GMP).
Passos para a Reviséo e Verificagdo do Processo Produtivo e da Limpeza e Desinfecgao:

Primeiro Passo: Revisdo do Processo Produtivo

Para que seja possivel a realizac@o deste passo deve-se recorrer aos diagramas de
processo e instrumentacdo (P&ID) e verificar os locais onde o produto contacta com o
equipamento e deve-se destacar no mesmo. E fulcral identificar quais os pontos mais dificeis

de higienizac¢éo, assim como as etapas do processo que poderdo dificultar a mesma.

Na Figura 15 encontra-se um exemplo de um P&ID.

NS

Route 1: Production start up Route 2: Standard production route

Figura 15 - Exemplo de um Diagrama de Processo e Instrumentagdo onde a vermelho se pode
observar o destacado que indica onde o produto contata com o equipamento

(Fonte: Unilever, 2013)
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Seqgundo Passo: Verificacdo do Processo Produtivo

Nesta etapa obtém-se a evidéncia de que o Processo Produtivo esta em concordancia
com 0s documentos em vigor e esta evidéncia é obtida através de registos dos equipamentos
e a sua monitorizacdo. E relevante demonstrar que 0s mesmos se encontram operacionais

devido a constante calibracdo e manutengéo.

Terceiro Passo: Revisdo do Processo de Limpeza e Desinfecao

No caso da Fabrica de Caldos, os documentos que englobam todo o processo de
limpeza e desinfecdo das diferentes areas da fabrica, como é o exemplo da zona de Mistura
ou do hall de producéo, estdo descritos nas Instrucbes de Trabalho (IT). Estas IT, no caso da
Fabrica de Caldos: IT 027 e 030 (Batista, 2016) devem ser minuciosas, descritivas e
apresentar a informacdo de forma sequencial, principalmente quando se trata de limpezas
manuais, para que o operador ao ler as mesmas seja capaz de reproduzir corretamente
(Nikoleiski, 2015). A correcdo das IT deve ser feito observando todas as limpezas e

debrugando-se essencialmente sobre as limpezas manuais.

Neste passo deve-se rever todo o processo de limpeza de CIP, inclusive a planta e os
programas existentes, mas tal como referido anteriormente, a Fabrica de Caldos ndo possui

este tipo de limpeza.

Quarto Passo: Verificacdo do Processo de Limpeza e Desinfecdo

Esta etapa € semelhante ao nimero dois, no entanto aplica-se a limpeza e desinfecao
mas a mesma deve ter registos de calibracdo e manutencao que evidenciam que esta tudo
em concordancia com os documentos, neste caso as instrucdes de trabalho, ou seja que estas

se encontram bem descritas e sdo realmente eficazes (Allen & Wang, 2014).
Passos para a Validagdo da Limpeza e Desinfecéo

Quinto Passo: Selecdao do Produto

Idealmente este passo deveria incluir todos os produtos fabricados numa linha de
producdo mas o mesmo ndo acontece devido ao facto das linhas, geralmente, ndo serem
exclusivas para um tipo de produto e como tal, a Unilever aconselha a agrupar os produtos
por familias e em cada uma delas selecionar qual a pior receita. Este conceito de pior receita
geralmente est4 conotado como a receita que tem mais alergénios e os mais dificeis de
remover (Nikoleiski, 2015). No entanto, por vezes, pode ser mesmo do produto em si, e da
dificuldade que este apresenta aquando a limpeza, ou seja, ser um produto extremamente
dificil de remover (por exemplo, na Fabrica de Caldos é muito comum usar-se o caramelo

como ingrediente, e durante o tempo de mistura antes do cubo ser formado, por vezes inicia-
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se o processo de caramelizacdo o que dificulta bastante a sua remoc¢do do mesmo aquando

da higienizacdo do equipamento).

E importante verificar a formulacdo das receitas escolhidas, de forma a garantir que
estas sao realmente as piores receitas e agrupa-las consoante a sua composi¢ao. No caso
da fabrica em estudo, o tipo de produto é pasta e pé (sendo que o equipamento Raffama
produz ambos).

Sexto Passo: Identificacdo dos Contaminantes Relevantes

Este estudo de Higienizacao da Fabrica de Caldos deve assegurar que testa a presenca

dos seguintes contaminantes:

e Residuos do Produto;
e Microrganismos;

e Produtos Quimicos;

e Corpos Estranhos;

e Alergénios.

Sétimo Passo: Selecao das Fontes de Amostras

Para o processo de Validacdo das amostras, estas devem ter, de preferéncia, varias
fontes: agua de lavagem, da superficie e do produto final.

De acordo com Zwieten & Cochrane (2007) existem trés tipos de amostras que podem
ser realizadas: a) amostras tiradas diretamente da superficie — método rapido e facil no
entanto ndo € recomendavel devido a varios inconvenientes; b) amostras retiradas do
enxaguamento — permitindo a recolha de amostras de uma area maior do que no método
anterior e pegas que sejam dificeis de retirar, desta forma ndo precisam de ser retiradas e

podem ser alvo de andlise; ¢) amostras do produto final.

De acordo com as recolhas de amostras efetuadas durante o processo de verificacdo e
validagdo da higienizacdo das linhas de producg&o da Fabrica de Caldos pode-se referir que

nao foi feita amostragem com produto final.

Na Fabrica de Caldos, o tipo de analise/recolha mais utilizado foi a recolha de amostras
da ultima agua de enxaguamento das aguas da lavagem (antes e depois da desinfecao de
forma a verificar se a mesma foi eficaz) devido a dificil acessibilidade a diversos pontos dos
equipamentos, como é o caso do tubo que conecta a tremonha superior a inferior, ou
simplesmente por ndo ser possivel desmontar o equipamento, como acontece na tremonha
inferior. Este tipo de amostra é usado para detetar a presenca de quimicos e alergénios,

porém os resultados deste tipo de amostra podem néo ser 0s mais corretos visto que, apesar
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de indicarem quando n&o existem quimicos ou até mesmo corpos estranhos, ndo indicam

necessariamente que aquele local esta limpo.

As amostras retiradas da superficie do equipamento ou utensilios devem ser efetuadas
especialmente quando o produto é dificil de remover e como tal, deve ser usado para verificar-
se que a higienizacédo foi bem realizada. No entanto, uma das desvantagens desta técnica é
gque a area de superficie que a zaragatoa alcanca é pequena e como tal, por vezes tém de ser

realizadas varias amostras no mesmo local de forma a cobrir a area necesséaria.

As amostras ao produto final devem ser feitas logo aos primeiros outputs da maquina,
ou seja, 0s primeiros produtos/embalagens que saem da maquina no arranque de producao,
apoés higienizacdo. Este tipo de analise deve ter em foque: pardmetros microbioldgicos,
qualidade do produto final, presenga/auséncia de alergénios, entre outros. A realizagdo desta
andlise € muito importante quando se trata de limpezas a seco, sendo que, este tipo de
limpeza deve privilegiar a auséncia de agua, devido a possuir na sua constituicdo alimentos
desidratados (Nikoleiski, 2015).

Oitavo Passo: Selecdo dos Locais de Recolha de Amostras

Relativamente aos locais onde se devem retirar as amostras, estes dependem bastante
do tipo de equipamento presente na fabrica, sendo que deve-se privilegiar a recolha em locais

mais dificeis de limpar.
Os locais mais comuns para recolha de amostras apds a lavagem e desinfecéo séo:

¢ No caso do hall de producéo, a amostra € retirada no final da tremonha superior
(Figura 16). Esta estrutura atravessa o primeiro andar (local de abastecimento
da mistura) e através do tubo conduz o produto para as maquinas de embalar;

¢ Na sala onde se encontra o Misturador, o local de recolha de amostras é na

abertura do mesmo, onde saem os preparados (Figura 8).
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Figura 16 - Local de Recolha de Amostra de Agua de Lavagem e/ou Desinfecéo (Final da
Tremonha Superior)

Nono Passo: Selecdo do Método Analitico

Os métodos analiticos escolhidos devem ter em atencao diferentes parametros, como
por exemplo, o tipo de contaminante, o nivel de detec¢é@o de determinado utensilio/aparelho —

como é o caso dos kits de dete¢do rapidos de alergénios -, entre outros.
Dos métodos sugeridos pela Unilever, os realizados na Fabrica de Caldos foram:

e Inspegcdo através dos sentidos — usado para contaminantes quimicos,
alergénios, residuos e corpos estranhos;

e Analises Microbiolégicas — usado para os contaminantes microbioldgicos;

e Kits de Detecdo de Alergénios — usado para os alergénios;

e Analises ELISA — usado para os alergénios;

e pH - usado para os contaminantes quimicos.

Décimo Passo: Determinacado dos Limites Aceitaveis

A importancia da determinacdo dos limites de aceitacdo (Tabela 2) traduz-se no risco
gue um determinado contaminante pode representar para o produto e consequentemente
para quem o vai ingerir. Como tal, é preciso ter isto em atencédo para que ndo haja nenhum
produto que saia da fabrica com algum valor acima dos limites aceitaveis, porém estes tém

de ser alcancaveis e realisticos (Unilever, 2013).
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Tabela 2 - Exemplos de Limites de Aceitacdo dos Contaminantes Estudados (Fonte: Unilever, 2013)

Contaminante Andlise Realizada Limite de Aceitacéao

~ N&o ser visivel, a superficie ndo ter a
Inspecédo pelos

Residuos ) sensacdao de gordura, sem odores, entre
Sentidos
outros
o A diferenca entre a 4gua recolhida das
SInmirEes PH ] instalacbes e das lavagens deve ser + 0,5
. , Recolha de Aguas Células Vegetativas <1 UFC/mL
Microrganismos das Lavagens
Superficies <10 UFC/mL
. ~ Ovo: 1-10 mg de proteina total/por¢éo; Trigo:
- Kits de Detecao de . .

Alergénios Alergénios/ELISA 10-100 mg de proteina total/porgéo; entre
outros
Corpos Inspecao pelos .

Estranhos Sentidos Ausencia

Décimo Primeiro Passo: Amostragem e Analises

Quando é realizada a higienizagéo, ou seja, a lavagem seguida da desinfe¢édo, devem-
se recolher amostras apos as duas etapas de forma a validar ambas. No entanto se estas
operacbes forem feitas em simultdneo, deve-se somente recolher amostras apés a
desinfec&o. E importante diferenciar os tipos de validag&o, visto que no caso da validagéo da
limpeza, esta deve-se focar nos contaminantes (quimicos, fisicos e alergénios) e no caso da

desinfecéo o foco deve ser a validagdo em termos microbiolégicos (Unilever, 2013).

Para que o estudo da limpeza e desinfecédo seja mais completo é fundamental que sejam

retiradas amostras tanto apds a desinfecdo, como da limpeza e de ambos.

Décimo Segundo Passo: Avaliacdo dos Resultados

Ap6s o cumprimento dos 11 passos anteriores chega-se a etapa final onde o resultado
pode ser a aprovacéo do estudo ou entdo a sua rejeicdo. Para que a Limpeza e Desinfecéo
das Linhas seja considerada valida é necessario que ocorram 3 resultados positivos
seguidos, ou seja, que os valores obtidos estejam abaixo dos valores aceitaveis. No caso de
rejeicdo, quando nao existem trés resultados positivos seguidos (valores acima dos
aceitaveis) é necessario parar o estudo para que varios parametros sejam revistos. Por
exemplo, os parametros do processo, 0 processo de limpeza, amostras realizadas e analises.
ApOs esta reavaliacdo do estudo, é necesséario implementar medidas corretivas e repetir o

estudo até que seja considerado valido.
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Existem véarias medidas corretivas que podem ser aplicaveis, desde aumentar o tempo
da lavagem até a instalacdo de equipamento mais higiénico ou a alteracdo dos agentes

quimicos usados.

4.5. Produtos Quimicos Utilizados na Fabrica de Caldos
Tal como referido anteriormente, os produtos quimicos usados na industria alimentar
além de serem obrigatoriamente “food friendly”, tém de ser recomendados pelo fornecedor,

que no caso presente € a empresa Diversey ® que também fornece os mesmos.

Relativamente aos produtos usados, no hall de producéo utiliza-se o detergente liquido
Shureclean Plus VK9 (Figura 17) cujo pH ronda os 7 e que forma espuma (Hugh Crane, 2014).
Este detergente é utilizado para limpar todos os equipamentos e inclusive as pecas que séo

removiveis e como anteriormente referido, podem sofrer um tipo de limpeza COP ou manual.

Ainda relativamente ao hall de produgé&o é também utilizado o Divosan Activ VT5 (Figura
17) que € um desinfetante oxidante, com cerca de 5 % de 4cido peracético e um pH &cido,
(cerca de 3) (Johnson Diversey, 2004). Este funciona através da rutura das paredes celulares,
causando a perda do citoplasma e desta maneira destruindo a bactéria através da oxidacéo
(Sandle, 2013). Este ultimo é usado aquando da primeira mudanca de variedade do
equipamento em questao porque quando hd mais mudancas de variedade de produtos ndo
se usa o desinfetante, somente ha passagem de agua quente (cerca de 70 — 80 °C) pelas

tremonhas e o0 equipamento é lavado, porém néo é desinfetado.

- DVG-gelistet
e 4 base di acido peracetico S%

< M
3 ‘

7509372

(A) (B)

Figura 17 — (A) Detergente usado no hall de producéo: (B) Desinfetante usado nas tremonhas
superiores aquando a primeira mudanca de variedade da semana

(Fonte: Jonhson Diversey, 2004)
Na parte superior da fabrica, mais concretamente na zona do Misturador, além do
desinfetante Divosan Activ VT5 é também usado, sempre no final de producao, o detergente

Capture V16 (Figura 18), que é um detergente alcalino usado maioritariamente em sistemas

CIP. Porém, apesar de ndo existir este sistema na Fabrica de Caldos, a limpeza do misturador
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como é realizada em circuito fechado, permite o uso deste detergente. O Capture V16 é
tolerante & agua dura e tem um pH alcalino (Johnson Diversey, 2004). E também usado no
final de producéo o Acifoam VF10 (Figura 18) que € uma espuma desincrustante que se aplica
apos o processo de higienizacdo do misturador sendo posteriormente removida com agua
(Johnson Diversey, 2004).

Figura 18 - A esquerda o detergente usado na limpeza do misturador e a direita a espuma
acida desincrustante usada no final de produgéo

(Fonte: Jonhson Diversey, 2004)

Durante as mudangas de variedade, o misturador ndo sofre qualquer processo de

higienizacdo, somente a passagem de agua quente pelo mesmo.
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5. Alergénios

O desenvolvimento mundial permitiu avancos em diversas areas, que vao desde a
medicina a inddstria alimentar. No ambito destes dois grandes setores, h4 algumas décadas
atrds, pouco falavam sobre alergénios mas, hoje em dia estes constituem um tdpico
incontestavel e preocupante a nivel mundial. Sendo que os desafios em termos de alergénios
tém vindo a aumentar tornando algumas tarefas, como a limpeza e a desinfecdo, uma parte
essencial e fulcral na industria alimentar de forma a garantir a produgéo de alimentos seguros
(Nikoleiski, 2015). De acordo com a bibliografia abordada, os dados relativamente a
percentagem de pessoas que sofrem de alergias alimentares séo bastante diferentes. No
entanto sdo concordantes num aspeto: este tipo de doencas é mais comum em criancas do
que em adultos (Silva et al., 2005). Porém, as alergias alimentares sdo mais severas nos
adultos (Kovac et al.,1998), sendo que as criangas, geralmente entre os 5 e 7 anos, superam

algumas alergias, como por exemplo a alergia ao leite e ovos (Food Drink Europe, 2013).

Julga-se que cerca de 240 a 550 milhGes de pessoas no Mundo tém uma alergia
alimentar (Fiocchi et al., 2013). No total, estima-se que na Europa existam 11 a 26 milhdes de
pessoas que sao de facto alérgicas a algum tipo de alimento ou grupo de alimentos (Fiocchi

et al., 2013), e nos Estados Unidos da América existam cerca de 15 milhdes @,

O conceito de alergia alimentar € descrito como uma resposta imediata do sistema
imunitario aquando da ingestéo de proteinas alergénicas nos alimentos (Crevel, 2015; Schirer
& Sampson, 2009). A reacdo que ocorre envolve o sistema imunitario e, em particular, a
imunoglobulina E (Ig E), basdfilos, mastdcitos, histamina ou outros mediadores (Taylor &
Hefle, 2001). Na superficie dos baséfilos e mastdcitos encontram-se os anticorpos Ig E, que
ao entram em contacto com a proteina alergénica, estimulam a libertacdo dos mediadores

responsaveis pela reacdo alérgica e, um exemplo destes mediadores é a histamina ©,

De acordo com Taylor & Hefle (2001), est4 provado que existe uma predisposi¢ao
genética em termos de alergias alimentares e, acrescenta ainda, que o facto de dois
progenitores portadores de alergias (ndo necessariamente alimentares, mas também
ambientais, por exemplo) podem aumentar a probabilidade do descendente também as

possuir.

O tipo de reacdo que a alergia alimentar provoca no ser humano depende de diversos
fatores, como por exemplo, a quantidade de alimento ingerido, a quantidade de alergénio
presente, sensibilidade do individuo, entre outros . No entanto é importante realcar que é
uma doenca que ird sempre condicionar o estilo de vida do individuo, devido aos cuidados

extraordinarios necessarios (Schirer & Sampson, 2009).
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5.1. Tipos de Alergénios
Alegadamente, qualquer tipo de alimento que contenha proteinas pode despoletar uma
reacdo alergénica (Schirer & Sampson, 2009) e estudos ja identificaram pelo menos 160
alimentos que provocam reac@es alérgicas (Neogen, 2010; Taylor & Hefle, 2001). No entanto,
mundialmente sédo considerados 14 alergénios, oito destes alergénios sdo responsaveis por
cerca de 90 % das alergias alimentares no Mundo e como tal sdo conhecidos como “The Big
Eight” (Taylor & Hefle, 2001):

o Leite — As proteinas alergénicas no leite sdo: caseina (proteina mais abundante no
leite — cerca de 80 %) e as proteinas do soro: a-lactalbumina e B-lactoglobulina ©.
Este alimento pode ser encontrado nos sitios mais comuns — queijo, gelados e
iogurtes — mas também pode ser encontrado em alguns alimentos considerados “mais

improvaveis” como por exemplo, pastilhas elasticas e carnes processadas ©.

e Ovo - E importante salientar que as pessoas normalmente associam este tipo de
alergia aos ovos de galinha, mas a verdade é que ha pessoas que sao alérgicas
também aos ovos de avestruz, pato, entre outros ©. Por vezes as pessoas sdo s
alérgicas a gema ou claras (sendo que esta por¢cdo é que contém as proteinas
alergénicas), no entanto é recomendavel evitar o0 ovo, visto que é impossivel separar

na totalidade estes dois componentes @,

e Peixe — Na&o existe relacdo entre a alergia ao marisco e ao peixe, logo quem € alérgico
ao peixe ndo deve evitar comer marisco . Outra curiosidade referente a esta alergia
alimentar é que cerca de 40 % das pessoas que a tém sO tiveram 0s primeiros

sintomas alérgicos ja na fase adulta @.

e Soja - Este tipo de alergia alimentar surge principalmente nas criancas, visto que 0,4
% das criangas em todo o Mundo sofre desta doenca, porém é uma alergia que acaba
por desaparecer a partir dos 3 anos de idade “. Este tipo de ingrediente pode ser
encontrado em varios alimentos ndo expectaveis como é o exemplo dos gelados
(Food Standards Agency, 2015).

e Marisco — Este tipo de alergia inclui dois grandes grupos: os Crustaceos e 0s
Moluscos, sendo que o primeiro € o causador do maior niumero de reacdes alérgicas.
No entanto ndo existe necessariamente uma relacdo entre ambos, visto que uma
pessoa pode ser alérgica a camarfes (Crustaceos) mas nao ser alérgica a ostras

(Moluscos), por exemplo ©. Este tipo de alergia alimentar é geralmente diagnosticado
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na idade adulta e é das alergias alimentares que provoca rea¢cdes mais graves, COmo

por exemplo, anafilaxia ®.

Trigo — E importante realcar a diferenca entre a alergia a proteina do trigo e a
intolerdncia ao mesmo. A alergia ao trigo, tal como todas as outras alergias
alimentares é uma reacéo do sistema imunitario a proteina alergénica, enquanto no
caso da intolerancia estd relacionado com o sistema digestivo, logo é errado a
designacao de “alergia ao gluten” (Wang, 2007). De acordo com Silva et al. (2005)
existem quatro tipos de proteinas no trigo: gliadinas, gluteninas, albuminas e
globulinas, sendo estas duas Ultimas responsaveis pelas reacfes alérgicas. Em
termos de rotulagem, é importante a declaracdo do tipo de cereal e nao

especificamente a isen¢éo ou ndo do gluten (Food Standards Agency, 2015)

Amendoim — Segundo um estudo realizado nos Estados Unidos da América, a
prevaléncia desta alergia alimentar triplicou entre 1997 e 2008, sendo que outros
paises como o Canada e Reino Unido verificaram o mesmo crescimento entre as
criancas ¥, Este alimento continua a ser a causa das mais severas reacgdes alérgicas

e isto deve-se ao facto de ser muitas vezes consumido cru (Taylor & Hefle, 2001).

Frutos de casca rija — E comum considerar-se que o amendoim é um fruto seco,
guando na verdade é uma vagem que nasce abaixo do solo, enquanto os frutos de
casca rija nascem nas arvores, porém cerca de 25 a 40 % das pessoas que sao
alérgicas aos amendoins sdo também alérgicas aos frutos de casca rija. Além desta
correlacdo, nos Estados Unidos da América, estas duas alergias alimentares sdo a

causa do maior nimero de casos de anafilaxia por ano @,

AR
sh VT
randes Alergénios (Peixe, Marisco, Amendoins, Trigo, Leite, Ovo, Frutos de Casca
Rija e Soja)

Figura 19 - Os Oito

®

(Fonte: EczemalLiving, 2016)
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Além dos oito alergénios (Figura 19), existem ainda mais cinco (Food Standards Agency,
2015): aipo, sementes de sésamo, dioxido de enxofre - usado como agente de conservacao
em variados produtos, como por exemplo: carnes, vegetais e bebidas alcodlicas (Food
Standards Agency, 2015) -, mostarda e tremoco.

Uma preocupacdo que vai além do facto do proprio alimento ter alergénios é a
possibilidade de um determinado alimento/produto ndo conter alergénios mas estar a ser
produzido num local onde existem linhas que produzem alimentos com alergénios, podendo
assim haver o risco de contaminacao cruzada, logo € imperativo referir que, em alguns casos,
esse alimento pode conter indiretamente vestigios de algum alergénio. As duas melhores
formas de controlar este tipo de problema - contaminacéo cruzada -, sdo através da formacao
dos trabalhadores e da sua consciencializacdo perante os alergénios presentes no local de
fabrico, que deve ser fornecida logo no inicio do novo trabalho e também repetida varias vezes
durante o ano (Food Drink Europe, 2013). E também importante conhecer todo o processo de

limpeza e de desinfecdo das linhas de producéo (Crevel, 2015).

Tal como anteriormente explicado na descri¢cdo das linhas da Fabrica de Santa Iria da
Azdia, existem linhas que produzem mais frequentemente receitas com alergénios, como é o
exemplo da Raffama 1 e 2, que produzem para o canal HORECA e tém muitas receitas ricas
em alergénios, e que por iSso mesmo exigem um tipo de rigor e aten¢cao mais pormenorizada

durante todo o processo de limpeza e desinfegéo.

De acordo com os padrdes da Unilever, a protecdo do consumidor pode ser feita de
duas formas, sendo que a primeira é tentar evitar que sejam adicionados alergénios nas
receitas, ou seja, sempre que se desenvolve uma nova receita a tendéncia é evitar ao maximo
a insercdo de alergénios na sua formulacéo. Por vezes esta forma de prote¢do do consumidor
é dificil cumprir e como tal, surge a segunda maneira de o fazer, que consiste em avisar o

consumidor dos alergénios presentes (Cochrane & Crevel, 2012).

A nivel Mundial a Unilever tem uma lista global de alergénios onde consta: cereais que
contenham gluten, crustaceos, moluscos, ovos, peixe, amendoins, soja, leite (incluindo a
lactose), frutos de casca rija e sementes de sésamo. Apesar dos sulfitos ndo serem
considerados alergénios, de acordo com a “Unilever Common List of Allergens” integram-se
nesta classificacdo se estiverem presentes no alimento/produto final numa concentragéo
superior a 10 mg/kg ou 10 mg/L (Cochrane & Crevel, 2008). De acordo com 0s requisitos em
termos de legislagdo pelo mundo, a Unilever especifica mais um alergénio que o Codex
Alimentarius, E.U.A. e Canada, as sementes de sésamo (Crevel, 2007). Quando um produto

Unilever contém algum dos ingredientes acima referidos deve constar no rétulo (Crevel, 2015).
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Desta forma, todos os produtos Unilever devem seguir os requisitos exigidos pela companhia,
sem nunca descurar a legislagdo aplicavel de determinado pais que irA comercializar o

produto.

Outra situacdo comum na Unilever € a mudanca de receitas, que podem reduzir a
presenca de alergénios, como podem até mudar o tipo de alergénio presente, e neste Ultimo
caso, é importante salientar este facto na embalagem, para que os consumidores que sofram
de alguma alergia ndo continuem a consumi-lo apés a mudanca de receita, usando, por

exemplo, um aviso “nova receita” (Food Drink Europe, 2013).

5.2.Reacdes Alérgicas

De acordo com Taylor & Hefle (2001) em termos de classificacdo da reacao alergénica
pode-se considerar que esta pode ser imediata ou retardada, sendo que a reagdo imediata
ocorre geralmente na primeira hora de ingestao do alimento (Silva et al., 2005) e tipicamente,
a reacao é suave se 0s sintomas forem pouco graves. No entanto, existe uma percentagem
de pessoas cuja reacdo alérgica é mais grave e em certos casos pode resultar numa reacao
chamada anafilaxia, que consiste numa reagéo de hipersensibilidade aguda com gravidade
variavel (Mota, et al. 2015) que provoca constrangimentos nos pulmdes, inchamento da
garganta e a diminui¢cdo da presséo arterial, 0 que pode provocar desmaios e tonturas, e até
mesmo morte (. Os doentes que estdo sinalizados com algum tipo de alergia a alimentos, ou
até simples suspeitas, tém de ter sempre consigo um dispositivo de autoadministracéo de
adrenalina (Mota, et al. 2015).

E importante saber se a pessoa sofre de alergias alimentares para que, no caso de
acontecer uma reacao, outros intervenientes possam interceder no sentido de minimizar os
efeitos causados. Existe também a possibilidade da pessoa alérgica ter uma pulseira que
indica que é alérgico (Schirer & Sampson, 2009) e é importante transmitir este tipo de
informag&o no momento em que é pedida assisténcia médica, de forma a administrar o mais

rapidamente possivel a injecdo de adrenalina (Food Standards Agency, 2015).

O numero de casos reportados de anafilaxia tem vindo a crescer em Portugal,
principalmente em grupos como as criancas e adolescentes (Mota, et al. 2015). Em casos
mais graves este tipo de reacdo pode resultar a morte e segundo estudos nos Estados Unidos
da América, a anafilaxia levou as urgéncias cerca de 30 000 pessoas por ano, sendo que 150

pessoas morrem devido a esta reacéo ©.

Tendo em consideracdo o estudo desenvolvido por Amaral et al. (2014) € importante
salientar que ndo sdo sO os alimentos que desencadeiam a anafilaxia, mas também
medicamentos, venenos de insetos, latex, entre outros. Em termos percentuais, para

individuos com mais de 18 anos, a principal causa de alergia sdo os medicamentos (cerca de
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87 %) e em individuos com menos de 18 anos a causa principal sdo os alimentos (cerca de

43 %), mais especificamente os lacticinios e os frutos secos.

E importante realcar que a reacdo alérgica baseia-se no reconhecimento da proteina
alergénica e como tal, todo o tipo de confecéo de alimentos pode diminuir o nivel da reacao,
porque ocorrem modificacbes em termos de estrutura da proteina, por exemplo, se forem
atingidas temperaturas elevadas, o que leva a reac¢des de Maillard (Food Drink Europe, 2013).
Os autores Schirer & Sampson (2009) comparam inclusive a circusntancia do aumento do
namero de casos de alergias nas criancas relativamente ao amendoim nos Estados Unidos
da América, e explicam que, na China néo se verifica 0 mesmo tipo de aumento de alergias
em criangas, devido ao tipo de confecéo que o alimento sofre, visto que na China o amendoim
€ geralmente consumido torrado ou frito, ao contrario dos E.U.A., onde é consumido na sua

forma natural, sem recurso a henhum tipo de processamento.

5.3. Alergias Alimentares vs. Intolerancias Alimentares
E importante saber diferenciar os conceitos de alergia alimentar e intolerancia alimentar,
visto que a primeira envolve o sistema imunitario, digestivo e respiratério, enquanto a segunda
envolve apenas o sistema digestivo ©. De acordo com Schirer & Sampson (2009), cerca de
20 % dos adultos e criangas hoje em dia, devido a incerteza sobre o que € uma intolerancia e
alergia, comegam a eliminar da sua alimentacdo determinados tipos de alimentos, sendo os
casos mais frequentes e recentes, o leite e o gluten, e ao fazé-lo inicia-se um tipo de dieta

gue podera provocar alguns défices nutritivos .

No caso do leite, a alergia diferencia-se da intolerancia a lactose, ou seja no ultimo caso
o ser humano nédo consegue degradar o agucar presente no leite, devido a auséncia da enzima
que degrada este aglcar a lactase @, e esta intolerancia, tal como referido anteriormente, sé

provoca alteracdes no sistema digestivo ©.

5.4.Tipos de Diagnéstico
Hoje em dia, o tipo de diagnostico pode ser feito no produto em si, para saber se este
contém algum tipo de proteina alérgica, ou entdo pode ser realizada no proprio paciente para
perceber se este é alérgico a determinado alimento. E os testes podem ser dos mais variados
tipos, sendo os mais utilizados o teste ELISA (Enzyme Linked Immuno-sorbent Assay) e o
PCR (Polymerase Chain Reaction), sendo este um teste indireto visto que analisa somente o

ADN e é muitas vezes usado para comprovar o teste de ELISA (Food Drink Europe, 2013).

O teste ELISA consiste em detetar a presenca de alergénios através de reacles
colorimétricas aquando a formacao do complexo proteina-anticorpo, sendo que neste caso, a

proteina foi previamente selecionada, ou seja, foi pedido um teste a um tipo de proteina
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alergénica e o anticorpo foi marcado com uma enzima especifica. A cor obtida a partir deste
complexo é depois comparada com um padréo (Zwieten & Cochrane, 2007). As amostras
recolhidas das fabricas da FIMA OLA s&o enviadas para um laboratério reconhecido pela

Unilever, o Reading Scientific Services Limited (RSSL), em Inglaterra.

5.5. Tratamento
Em termos de prevencao, a Unica forma de prevenir as reacfes alérgicas € eliminar o
alergénio da dieta (Schirer & Sampson, 2009), sendo necessario estar bem informado em
relacdo a todos os constituintes do alimento/refeicdo antes de ingeri-lo e, nos Ultimos anos,
tém havido essa preocupacao em informar os consumidores sobre os alergénios presentes
(Food Standards Agency, 2015).

A 25 de Outubro de 2011 o Parlamento Europeu aprovou o Regulamento (EU) n°.
1169/2011, cuja finalidade é tornar os rétulos mais legiveis e acessiveis a todos e ao mesmo
tempo ajudar na identificacdo dos alergénios presentes no alimento. Este regulamento reuniu
num so6 toda a informacg&o referente a rotulagem alimentar e nutricional e entrou em vigor em
2011, sendo que a 13 de Dezembro de 2014 passou a ser obrigatdrio o0 seu cumprimento para
produtos pré-embalados que ja contemplassem informacao nutricional e, em Dezembro deste
ano sera obrigatério para os alimentos que ainda n&o fornecem qualquer tipo de informacao.
Um dos aspetos que este novo regulamento abordou foram as mencgdes obrigatorias, para um
género alimenticio pré-embalado € indispensavel apresentar os ingredientes e/ou substancias
usados na sua confecdo que possam provocar alergia ou intolerancia alimentar e que ainda
persistam no produto final (Esteves, 2013). Constam ainda no Anexo Il deste Regulamento

de 2011 os alimentos que provocam alergias.

5.6. Controlo Alergénico na Fabrica de Caldos

Na Fabrica de Caldos, o controlo alergénico é realizado ha alguns anos e é feito tendo
em conta o teor de proteina que existe no preparado (mistura) — produto que resulta da mistura

de todos os ingredientes que constituem a receita de um p6 ou pasta.

Tendo em conta toda a diversidade de matérias-primas usadas na concecao dos caldos,
existem diversos alergénios presentes na fabrica, e estes sdo: gluten, ovo, leite, soja,
sementes de sésamo, crustaceo, peixe, moluscos, aipo e mostarda. De todos os alergénios

presentes ja referidos anteriormente, 0s mais usuais sao o gluten e o leite.

Para facilitar este tipo de controlo alergénico foi criada uma base de dados de alergénios
que, através de alguns calculos estima a quantidade de proteina alergénica presente na

mistura. No entanto, todos os céalculos sao feitos por excesso, porque ndo ha informacao exata

39|Pagina



sobre que percentagem de proteina alergénica existente em determinada matéria-prima, e

como tal, todos os calculos sao feitos usando sempre o valor total de proteina. Contudo, sabe-

se que este valor ndo € o real, apesar de ajudar a definir quais as misturas, para cada um dos

tipos de alergénios presentes na Fabrica de Caldos, que tém maior quantidade de alergénio

(s)-

Esta base de dados foi construida utilizando a base de dados da Unilever, o “Interspec”,

onde consta toda a informacéo referente as especificagdes da Unilever. A base de dados de

alergénios para a Fabrica de Caldos é subdividida da seguinte forma:

e Matérias-primas (MP) - neste separador consta o codigo e a designacdo de todas as

matérias-primas usadas na fabrica e se estas tém ou ndo alergénios na sua

constituicao;

e Matriz Alergénios - além do cédigo e designacdo de todas as misturas esta também

descrito se esta tem ou hao alergénios e quais sao (Figura 20);

357936

Matérias Primas

Cumin Ground ST KO HL

IDENTIFICACAQ DOS ALERGENIOS®

CONTEM
ALERGENIO
5?

PEIXE [mavkg)
Proteinas %

CEREAIS (mg/kg)
CRUSTACEOS (marka)
MOLUSCOS(mgika)

OVOS (malkg)
S0JA (malka)
LEITE (marka)
AIPO [marka)

Mostarda {maika)

SULFITOS (makg)

SESAMO [marka)
Protainas (g/100g)

376033

1044832 Skimmilk pow der, Medium heat

3506527

o ater

Paprika Extract Powder 12000 CU (E160c)

N N N NI A A N ETIET)

3576021

Malt extract, powder, 22 500 EBC

35VET3E

Fried onion Flavour 107831

3576150

Curry Powder Flavouring 10.80.3315

Figura 20 - Exemplo de Misturas presentes na Base de Dados

e Célculos das Receitas - neste separador (Figura 21), estdo detalhadas as quantidades

em termos das matérias-primas usadas numa determinada receita, assim como a

guantidade de proteina que cada um dos ingredientes. Através deste dois dados,

consegue-se calcular (por excesso) a quantidade de proteina alergénica que consta

na receita. Esta conta resume-se a multiplicagéo entre a quantidade de MP que entra

na receita e a quantidade de proteina que esta tem. A conta que permite que seja

guantificado a proteina é:

mg de proteina X g/250ml ou cubo 100mlL

Quantidade de receita (g)
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e Separadores de Leite, Gluten, Ovo, Crustadceos, Moluscos, Peixe, Soja, Aipo,

Mostarda e Sésamo: Em cada um destes separadores esta detalhado quais as

misturas que tém aquele alergénio em concreto e as contas de quantidade de
alergénios presentes nessa mesma mistura sdo calculados e dispostos de forma
decrescente de maneira a que seja possivel identificar rapidamente quais as receitas

que contém maior quantidade de proteina, que neste caso, serdo as consideradas a

pior receita (também conhecida por “worst case scenario”).

MRDR RECEITA
[ESPECIFICACAD)

PROTEINA GLUTEN (g)

NOME DA RECEITA
MRDR MP
NOME MP
QUANTIDADE NA RECEITA (H
o PROTEINA / 100g MP

w
[
w
]
w
[=]
<
z
&
-
(=}
8
o

196134 | PastyBouillon Mushroom 5 C 3587013 [Salt Evaporated Non lodized 0
PastyBouillon Mushroom 5 C. 3587066 altadewtrin OE17-20 Corn Based a
PastyBouillon Mushroom S C: 8331699 |FIMA 510 PRE-CRISTALIZADA 1815 a
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 8216133 |FIMA 4175 LIGUIDA a0 a
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 3587023 [Potato Starch, Mative, 834 Maisture 100 0.05
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C 3586206 | Garlic AD Powder KO HL (SUST) 24 1.4
PastyBouillon Mushroom Sce Z7 L. 3586341 |Bayleaves AD Powder STKOHL 0.3 751
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C 311928 [Monosodiumglutamate Regular 24-E0r 5 46.5
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C 3586734 |'wheat Flour T 550 Mative Died 5 170 10,95 16615.000
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: SMEFE | Peppet 'white Peeled Ground STEOHL 08 10,33
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 3588657 |MUSHROOM FLAVOUR 870351 5 5.3 265,000
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 5868634 | Cream Powder 753 Fat SO 954 G4 8013600
PaswBouillon Mushroom Sce 27 C 5663354 | Mushroom Flavouring §53070 3 01
PastyBouillon Mushroom Sce Z7 C 5346242 |Wegetable Fond Mushroom Tupe 1430 35 18.2
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C 3586852 | Suillus Luteus AD Powder ST 1 17339
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C 3586709 |Red Wine Extract 12005015 1 0.3 33,000
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C. 1044532 | Skimmilk pow der Medium Heat 75 34 25500.000
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 3586980 | Turmeric 3% gound ST SUST 0z 968
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 3586831 | Suillus Luteus AD Granukes 2-4 mm 5T 30 17,34
PastyBouillon Mushroom Sce 27 C: 3587100 |Potassium Chioride ES05 30 a
Total (kg) Jooog F3513.600] 18313000

Figura 21 - Exemplo de uma Receita e os Seus Respetivos Calculos

Hoje em dia, é essencial que exista um controlo dos alergénios presentes numa fabrica
de produtos alimentares e as razfes para as quais esta tem de ser realizada diferem bastante.
No entanto, destaca-se a importancia da rotulagem alimentar e capacidade de alertar o
consumidor sobre se o0 produto que vai consumir tem ou nao alergénios. Porém, apesar de
importante, ndo é a Unica causa, sendo relevante proteger sempre a Companhia (Unilever
Jerénimo Martins).

Apesar de ser muito usado em varias empresas, a rotulagem defensiva, utilizada caso
existam duvidas relativamente a presenca de algum alergénio, no rétulo conste alegacdes,
também conhecido como “claims” que avisem acerca dessa possibilidade, ndo é usada pela
Unilever. Por exemplo, “pode conter vestigios de .. “. Este tipo de rotulagem defensiva pode
proteger a empresa de ma reputacdo, no caso de serem realizados testes exteriores que
verifiqguem a existéncia um alergénio nao identificado, mas também a nivel monetério, visto
gue se nao existir o aviso e for encontrado algum tipo de alergénio entdo a empresa € obrigada

a fazer uma recolha voluntéria (recall), eficaz e rapida de todos os lotes de produtos no qual
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se suspeite da presenca do determinado alergénio, o que pode acarretar elevados custos

financeiros a empresa (Neogen, 2010).

Efetivamente, apds a consulta da base de dados, se se verificar que a mistura que ir4
ser produzida é rica em proteina alergénica, séo realizadas recolhas de aguas, para que além
da leitura do pH, sejam realizados os kits rapidos de detecdo de alergénios. Na Fabrica de
Caldos séo realizados quatro tipos de kits: leite (azul), glaten (verde), soja (castanho) e ovo
(roxo) (Figura 22).

Figura 22 - Kits de Alergénios Realizados na Fabrica de Caldos

No entanto, estes kits s6 permitem uma validagao qualitativa, na medida em que indicam
apenas se ha vestigios de algum tipo de alergénio. Logo, para que seja realizada uma analise
gquantitativa, trimestralmente sédo enviadas para laboratérios em Inglaterra algumas amostras
para confirmac&o com o teste ELISA. E importante recorrer & base de dados para perceber
qual é o caso mais desfavoravel (“worst case”), que, por possuir uma elevada quantidade de
proteina alergénica, devera ser a escolhida para andlise externa. Este procedimento é
realizado somente para garantir que a limpeza e/ou desinfecéo foi eficaz e que removeu todo
o alergénio, ou pelo menos foi suficiente para baixa-lo a niveis fora de perigo, e ndo pela
qguantidade de proteina pois este teste tem uma sensibilidade de partes por milhdo (ppm)
(Zwieten & Cochrane, 2007).

Aquando o uso destes resultados € importante ter em atencao que, apesar de este teste
ser rapido e facil de executar, tem muitas desvantagens, como por exemplo, o facto de o
processamento alterar a aptiddo de detetar os alergénios. E importante conhecer bem a
proteina que vamos analisar, visto que no caso do leite, existem varios testes que podem ser
feitos, e € necessario referir se queremos a caseina ou outra proteina existente no leite
(Zwieten & Cochrane, 2007).
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6. Materiais e Métodos

6.1. Métodos
Durante a realizacdo do trabalho experimental, foi possivel a execugcdo de diversas
andlises, tanto em termos fisico-quimicos como microbiol6gicos. Em termos praticos, as
analises microbioldgicas forram realizadas pelo laboratoério da FIMA OLA, S.A., sendo que a
metodologia realizada seguiu as Instrucdes de Trabalho (IT) da empresa.

Os métodos utilizados foram o Controlo da Limpeza e Desinfecdo, o Controlo dos
Alergénios e o Controlo de pH. Estas duas Ultimas metodologias tem como base o Controlo
da Limpeza e Desinfecdo, sendo no entanto mais direcionadas para os alergénios, e para o
pH. Através da jungdo destes trés tipos de controlo e com as andlises de microbiologia
realizadas € possivel a Validacdo ou Rejeicdo da Limpeza e/ou Desinfecdo de um

determinado equipamento.

I.  Elaborag&o do documento “Controlo das Mudancas de Variedades”

a. Neste documento constam todos os equipamentos e a producdo de cada
um para a semana em vigor, sendo que no mesmo documento especifica-
se quais os alergénios presentes em cada receita. Desta forma, é possivel
perceber se ha mudancas de variedade de uma receita para outra, onde se
passa de uma receita com alergénios para uma que nao tem. Se for o caso,
torna-se importante 0 acompanhamento destas mudangas de variedade.
Um exemplo deste documento encontra-se no Anexo lll.

II.  Acompanhamento da Mudanga de Variedade

a. Inicialmente, este acompanhamento realizou-se para comparar 0 que era
realizado pelo operador aquando uma limpeza e verificar se 0 mesmo se
encontrava transcrito na Instrucdo de Trabalho correspondente.

I.  Recolha de Amostras de Agua
a. Estas podiam ser realizadas ap0s a limpeza, apos a desinfecdo ou apés as
duas etapas quando fossem realizadas consecutivamente
II.  Recolha de Zaragatoas para Avaliagdo Microbiolégica
a. Este tipo de andlise ndo foi realizado em quantidades suficientes para
garantir uma amostragem viavel devido a demora da realizacdo de andlises,
gue inviabilizava a rapida confirmacgéo e validacdo da eficicia do processo
de limpeza e/ou desinfecéo.
lll.  Verificacdo do pH através das tiras de pH

a. Este controlo era realizado pelo operador aquando da limpeza
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VI.

VII.
VIII.

Verificacao Visual do Equipamento e Utensilios pelo Operador
a. E importante que esta etapa seja auxiliada por outro operador, de forma
a poderem proceder a verificagdo com “dois pares de olhos”.
Preenchimento do Documento “Folha da Limpeza” por parte do Operador
a. O exemplo deste tipo de documento encontra-se no Anexo IV.
Realizacdo das Andlises Microbiologicas a Ultima Agua de Enxaguamento das
Lavagem e/ou Desinfecdo
a. As analises microbioldgicas eram realizadas no laboratério na FIMA OLA,
S.A., tendo-se efetuado a pesquisa de:
i. Microrganismos Totais
ii. Coliformes
ii. E. coli
iv. Bolores
v. Leveduras
vi. Enterobécterias
Realizacdo de andlises aos contaminantes quimicos: pH
Andlise dos Resultados Obtidos
Neste Ultima etapa, consoante os resultados obtidos a nivel microbioldgico, quimico
ou alergénico, a limpeza e/ou desinfe¢do era avaliada, sendo depois aceite ou
rejeitada.

Etapas I, Il e lll iguais ao Método de Verificagdo da Limpeza

Execucéo do kit Rapido de Alergénios

a. Através das aguas recolhidas e consoante os alergénios identificados pelo
Documento “Controlo de Mudancas de Variedade”, era realizado o kit
correspondente.

b. So existiam quatro tipos de kit rapido de Alergénios para a Fabrica de Caldos:
Gluten, Soja, Leite e Ovo

Leitura dos Resultados do Dispositivo

Andlise dos Resultados Obtidos

Etapas I, Il e lll iguais ao Método de Verificacdo da Limpeza de Desinfecao

Leitura do pH com o auxilio do Potenciometro
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. Analise dos Resultados Obtidos

6.2. Materiais
Durante a realizacdo do trabalho pratico, de forma a conseguir realizar a metodologia
do Controlo e Limpezas e/ou Desinfecdes, alergénios e pH, forma usados os seguintes

materiais:

o Fichas de Controlo das Mudancgas de Variedade e Folha da Limpeza,;
o Copos Esterilizados;

o Zaragatoas para microbiologia;

o Tiras de pH.

o Copos Esterilizados;

o Kits Rapidos de Alergénios Neogen ®;
o Pipeta;

o Pompete.

o Copos Esterilizados;
o Potenciébmetro;

o Agua Destilada.
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7. Tratamento de Resultados

Tal como referido anteriormente (Capitulo 6), o método de Controlo de Limpezas e
Desinfecdes subdivide-se em trés componentes: analises microbioldgicas, controlo de
alergénios e controlo de pH. Neste Capitulo de Tratamento de Resultados ira assumir-se a

mesma divisdo, de forma a ser mais objetivo a demonstragédo dos resultados obtidos.

E importante ressalvar que, em termos de analises microbioldgicas, as mesmas n&o
foram realizadas diretamente no ambito do presente estagio, e como tal ndo constam na
metodologia (Capitulo anterior) mas os resultados irdo ser apresentados e posteriormente
discutidos.

A recolha de amostras da Ultima agua de enxaguamento na Fabrica de Caldos teve
inicio no dia 28 de Marco e terminaram no dia 20 de Junho de 2016, correspondendo a uma
duracdo de 13 semanas. Foram recolhidas no total de catorze linhas de producdo e do
misturador, cerca de 170 amostras aguas de lavagem e desinfecdo, que posteriormente,
foram analisadas em termos microbioldgicos e fisico-quimicos. Consoante a composi¢do da
receita que estava a sofrer mudancas de variedade, esta poderia também ser alvo de controlo

de alergénios.

7.1.Controlo das Limpezas e Desinfecbes
Tal como referido anteriormente na Metodologia, a componente do Controlo das
Limpezas e Desinfec¢des, apesar de englobar todas as determinagdes, tem apenas resultados

referentes a microbiologia e tiras de pH (Tabela 3), de forma a estar mais sistematizada.

Relativamente aos resultados referentes a microbiologia, estes serdo apresentados
mais pormenorizadamente no Anexo V. Neste capitulo sera apenas referido se o resultado foi
aceitavel ou nao no seu geral, contemplando o facto de que se algum valor estiver acima dos
10 UFC/mL, é considerado um resultado ndo aceitavel, & exce¢cdo dos microrganismos totais.

Este valor foi estabelecido internamente para as aguas de enxaguamento.

Os locais de recolha das tiras de pH foram o tubo que liga a tremonha superior a inferior
e também as pecas que eram desmontadas e lavadas com o Shureclean Plus VK9, sendo
gue na Tabela 3 encontram-se apenas os valores médios da determinacao do pH de cada

equipamento.

E importante referir que na Fabrica de Caldos, limpeza é considerada como a passagem
de &gua quente nas tremonhas superiores, e a lavagem é realizada com o auxilio do
Shureclean Plus VK9 para os utensilios e pecas removiveis. A desinfecao é apés a etapa de
“Lavagem” e consiste em passar pelas tremonhas superiores o desinfetante Divosan Activ
VT5.
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Tabela 3 - Resultados do Controlo das Limpezas e Desinfecdo das Linhas de Produgéo da Fabrica de Caldos

Microbiologia
Linha de = Média do Valor das
Producéo » Resultado Nao Tiras de pH
Resultado Aceitavel Aceitavel
2 Limpezas 6 Limpezas
CR2 2 Desinfecbes 5 Desinfecbes 7.6
CR3 1 Limpeza - -
3 Limpezas 6 Limpezas
CR4 1 Desinfecao 3 Desinfecbes 7.3
2 Limpezas .
CR7 1 Desinfecio 1 Limpeza 7,1
7 Limpezas 2 Limpezas
CR8 4 Desinfecbes 1 Desinfecao 74
3 Limpezas 2 Limpezas
CRI 4 Desinfecdes 2 Desinfecdes 7.4
BH3 2 Limpezas 3 Limpezas i
1 Desinfecao 2 Desinfecdes
BH4 1 Limpeza 2 Limpezas i
1 Desinfecao 2 Desinfecdes
3 Limpezas 5 Limpezas
BHS 3 Desinfecdes 3 Desinfecdes 7.3
BH6 4 Limpezas 2 Limpezas 3
5 Desinfecdes 1 Desinfecao
3 Limpezas 7 Limpezas
BH7 3 Desinfecdes 2 Desinfecdes 7.3
4 Limpezas 3 Limpezas
RFL 1 Desinfecao 3 Desinfecdes "l
2 Limpezas 7 Limpezas
RF2 3 Desinfecdes 4 Desinfe¢bes 74
PN1 2 Desinfecdes - -
. 2 Limpezas 2 Lavagens i
Misturador 1 Desinfecéo 2 Desinfecdes
39 Limpezas 48 Limpezas
e 32 Desinfec¢des 30 Desinfecdes 7,4

Tendo em conta 0s seis microrganismos analisados: microrganismos totais, bolores,
leveduras, enterobactérias, coliformes e E. coli, era considerado como limpeza e/ou
desinfec@o ndo aceitavel, aquela que tivesse pelo menos um dos indicadores acima do valor

estipulado internamente de 10 UFC/mL.
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7.2.Controlo dos Alergénios
Tal como foi referido anteriormente, o controlo de alergénios na Fabrica de Caldos tem
como ponto de partida a base de dados ja abordada no Capitulo cinco, que contém diversas

informag0des sobre uma determinada receita, nomeadamente 0s seus respetivos constituintes.

Aquando a reunido de planeamento de producéo é possivel a elaboracdo do Documento
“Controlo de Mudancas de Variedade”, que explicita em quais das mudancas € necessario
fazer a recolha extra de amostras de 4gua para que seja possivel a realizacdo de kits rapidos

de um determinado alergénio.

Na Tabela 4 constam os resultados dos kits de determinacdo dos alergénios realizados
durante os meses de Marco a Junho, subdivididos por linhas, de modo a facilitar a sua

compreensao.

Foram realizadas cinquenta e trés andlises de alergénios das quais nunca se obteve um
resultado positivo. E acrescenta-se ainda que, durante a realizacdo do Controlo de Alergénios,
eram realizados testes de controlo positivo, de forma a testar e validar os kits, ou seja, era
recolhida uma amostra de bolacha com gluten e era realizado um kit de gluten a amostra e o
seu resultado teria de ser positivo, de forma a validar o mesmo. Este tipo de controlo foi

realizado aos outros trés tipos de kits utilizados durante o estagio — leite, ovo e soja.

Tabela 4 - Resultados do Controlo Alergénico na Fabrica de Caldos

Linha de Kits Resultado
Producéo Glaten Leite | Soja | Ovo Positivo Negativo
X X

Data

31/03/2016
07/04/2016
14/04/2016
27/05/2016
16/06/2016
30/03/2016
30/03/2016
14/04/2016
25/05/2016
29/03/2016
05/04/2016
08/04/2016
13/04/2016
27/04/2016
10/05/2016
30/05/2016
14/06/2016
06/04/2016
23/05/2016
07/04/2016
05/05/2016
06/06/2016
16/06/2016
28/04/2016

CR2

X[X|X|X|S

CR3 X

CR4 X

CRY7

CRS8

XXX XXX XXX

CR9

X|[X|X

BH4

DX XX XXX XX XXX XX XX XX XXX X XXX XXX | X

BH5 X
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03/05/2016

16/05/2016

BH6

06/06/2016

BH7

12/04/2016

17/05/2016

18/05/2016

25/04/2016

07/06/2016

RF1

08/04/2016

19/04/2016

28/04/2016

25/05/2016

14/06/2016

XXX

16/06/2016

RF2

28/03/2016

11/04/2016

26/04/2016

09/05/2016

17/05/2016

31/05/2016

01/06/2016

06/06/2016

XX XXX X[ XX

08/06/2016

17/06/2016

20/06/2016

PN1

23/05/2016

DRAIS

20/05/2016

XXX | X

03/06/2016

XX XX XX XX XXX X XX X XXX XX XX X XXX XXX X X[ X | XX

20/06/2016

7.3.Controlo do pH
O controlo do pH foi feito através de dois métodos diferentes, sendo que o primeiro foi
realizado pelos operadores do hall de producéo e da zona da mistura, apos a lavagem dos
equipamentos e utensilios, de forma, a garantir que ndo existiam residuos de produtos
quimicos apds o enxaguamento. Estes resultados estdo apresentados na parte do Controlo
das Limpezas e Desinfe¢cdo. O segundo método constituiu uma confirmacéo do valor do pH

através das aguas da recolha.

Tal como anteriormente, os resultados estdo divididos por equipamento e por médias
dos valores da limpeza e desinfe¢cdo. No Anexo VI serdo apresentados todos os valores que

deram origem aos dados apresentados na Tabela 5, onde constam as médias do pH das

dltimas aguas de enxaguamento de limpeza e desinfe¢do das linhas de producao.
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Tabela 5 - Valores Médios Referentes ao pH das Limpezas e Desinfe¢des

Média do pH da Agua de | Média do pH da Agua de
Linhas de Producéo Enxaguamento da Enxaguamento da
Limpeza Desinfecao
CR2 8,5 8,3
CR3 8,5 -
CR4 7,8 7,8
CRY 8,6 7,9
CR8 8,4 8,4
CR9 8,2 8,4
BH3 8,3 8,4
BH4 8,1 8,3
BH5 8,1 8,4
BH6 8,4 8,5
BH7 8,3 8,2
RF1 8,1 7.4
RF2 8,3 8,4
PN1 8,3 8,4
Misturador 8,4 8,1
Média 8,3 8,2

Tal como acontece no caso dos kits rapidos de alergénios, é necessério que haja um
termo de comparacéo, para que seja possivel validar os resultados obtidos ap0s o processo
de higienizagdo. Este termo de comparacéo foi possivel através da analise da agua do furo,
gquinzenalmente, de modo a controlar se os resultados obtidos estdo dos valores esperados.
Estas amostras da agua do furo foram retiradas de dois pontos, e em termos gerais, a sua

média foi de 8. Os resultados obtidos encontram-se na Tabela 6.

Tabela 6 - Valores de Controlo de pH da Agua do Furo

Local Resultado do pH
26-03-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 7,5
01-04-2016 Mangueira da Sala de Lavagens Piso 1 8,1
01-04-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 8,1
19-04-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 8,0
19-04-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 7.9
28-04-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 7.4
28-04-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 7,7
02-05-2016 Sala de Lavagens Piso 1 Direita 7,9
25-05-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 8,5
25-05-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 8,3
02-06-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 8,4
02-06-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 8,2
09-06-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéao 8,4
09-06-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 8,2
20-06-2016 Sala de Lavagens Rés-de-Chéo 7.9
20-06-2016 Mangueira da Tremonha Piso 1 Direita 8,1
I - 8.0
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8. Discussao dos Resultados

8.1.Controlo das Limpezas e Desinfecoes

Relativamente a todos os resultados obtidos durante a elaboracdo do trabalho pratico,
ou seja, microbioldgicos, alergénicos e de pH, os primeiros foram os que tiveram um resultado
menos satisfatorios. Estes resultados em termos microbioldgicos foram os responsaveis pela
impossibilidade de validacéo das Limpezas e Desinfe¢cdes dos equipamentos. Ao nivel de pH,
existe uma excecdo, o equipamento Raffama 1 com um pH de 4,5 é claramente um sinal que
o desinfetante (cujo pH era de 3) nédo foi enxaguado eficazmente. Em termos de alergénios,
como se pbde verificar no Capitulo anterior, ndo existiram resultados positivos. Em termos de
inspecao visual, os resultados foram sempre aceitaveis, podendo concluir-se assim que foram
os resultados microbiol6gicos o maior influenciador na falha da implementagédo do documento

da Unilever.

Encontra-se, na Tabela 7, o resumo dos resultados microbioldégicos. Tendo em
consideracao que no total foram analisadas 167 aguas de pds-enxaguamento, sendo que se
considerou uma amostra contaminada, a amostra que tivesse um dos microrganismos em
valores superiores a 10 UFC/mL (especificagdo interna). Em termos percentuais, foi claro que
0s microrganismos causadores dos resultados menos satisfatorios foram os microrganismos
totais, leveduras e enterobactérias. Encontram-se no Anexo V, um exemplo dos resultados
microbiologicos da semana 19, sendo que devido a extenséo dos resultados em termos de

microbiologia, foi escolhida a semana 19 devido aos valores elevados de UFC/mL.

Tabela 7 - Resumo das Quantidades e Percentagens de Amostras Contaminadas

Quantidade | Percentagem
Microrganismos totais 143 85,6 %
Bolores 18 10,8 %
Leveduras 61 36,5 %
Enterobactérias 49 29,3 %
Coliformes 46 27,5 %
E. coli 17 10,2 %

Os resultados apresentados na Tabela 7, refletem os valores tanto a nivel da lavagem
como da desinfecéo, sendo pertinente acrescentar que, em cerca de 63 desinfe¢cfes, somente

34 foram consideradas eficazes (aproximadamente 50 %).

Tendo todos os resultados acima em consideracao, entende-se que 0 processo ndo esta
completamente controlado a nivel microbiolégico por diversas razdes. No subcapitulo
seguinte apresentam-se algumas hipéteses para os resultados insuficientes no ambito da

microbiologia, assim como sugestdes de melhoria.
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a) Inexisténcia de Processos de Limpeza antes da Desinfecéo

Tal como referido anteriormente, 0s equipamentos sao lavados de diversas formas,
sendo que estes sdo desmontados e lavados manualmente. Estas partes do equipamento sédo
passadas por detergente mas ndo sao desinfetadas. Porém, o processo de desinfe¢do néo é
obrigatério mas o processo de limpeza antes da desinfecéo é, e isto ndo acontece no caso da
lavagem da tremonha superior e do tubo de alimentacdo. Estes séo lavados entre as
mudancas de variedade somente com agua quente e nao se utiliza detergente, o que faz com
gue toda a matéria organica possa ainda estar presente e como tal, o processo de desinfecéo

nao seja eficaz.

De modo a cumprir todo o processo de higienizagdo de forma mais correta, seria
desejavel que fosse realizado o processo de lavagem, com auxilio de detergentes e também
de agdo mecénica, para ajudar na remog¢ao de matéria organica e biofilmes que se pudessem
ter formado, para que depois ocorresse a desinfecdo. E necessario introduzir esta mudanca
no processo de lavagem porque os residuos que permanecem na superficie, devido a falta de

detergente na mesma, impedem que o desinfetante atue como é suposto (Sandle, 2013).

Além disto, de acordo com Holah (2014), ha perda de eficacia ao longo do tempo,
levando a acumulacéo de matéria organica, contudo, neste caso particular, este ndo seria o

problema, ja que n&o é de todo realizada a limpezas das tremonhas e tubos de alimentacao.

b) Falta de Validacdo entre o Processo de Limpeza e Desinfecdo

De acordo com os documentos internos da Unilever, quando é realizada uma
higienizacdo completa, ou seja, a limpeza seguida da desinfecdo é necessario que a primeira
etapa seja validada, antes do arranque da desinfecdo. Apesar de serem recolhidas amostras
apoés a lavagem e apos a desinfecao separadamente, ndo existe um método rapido e eficaz

gue valide a limpeza.

O recurso a tiras de pH mostrou ser o método mais eficaz, embora permitindo a
validagcdo da parte quimica, mas ndo a parte microbiolégica, e como tal, era importante a
execucdo de leitura de ATP, porque estes sdo mais rapidos e simples, permitindo que sejam
realizados pelo operador (Rutala & Weber, 2016). Foi pedido o orgcamento do aparelho durante
arealizacdo do estagio, porém o mesmo nao foi adquirindo pela empresa durante a realizacédo

do mesmo (Figura 23).
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Figura 23 - Zaragatoas de ATP e o Equipamento para a sua Leitura

(Fonte: 3M, 2016)

c¢) Formacéao de Biofilmes

Uma das causas primariamente discutidas para os resultados obtidos foram os biofilmes
gue poderiam estar presentes nos equipamentos, antes do comego da implementagédo do
documento sobre a Higienizagdo. Os biofilmes formam-se a superficie dos equipamentos,
através da secrecgdo de polissacaridos extracelulares que proliferam e originam os mesmos.
Estes podem causar varios efeitos negativos, como por exemplo, diminui¢éo da eficiéncia da
higienizagdo dos equipamentos quando ndo sdo removidos atempadamente (Allen & Wang,
2014).

A remocao destes biofilmes é mais dificil porque a bactéria em si ja criou resisténcia a
temperatura e aos detergentes e/ou desinfetantes, sendo por iSSo mesmo seja necessario o
uso de agentes quimicos alternados (Sandle, 2013) para que ndo ocorra esta resisténcia da

bactéria aos agentes auxiliares da lavagem e desinfe¢éo.

Visto que € extremamente dificil a sua remocao, deve-se tomar medidas extra para que
seja possivel a destruicdo destes contaminantes. A mais comum e mais simples é aumentar
a concentracdo do detergente e/ou desinfetante (Allen & Wang, 2014). Outra solucéo
encontrada é o uso do calor, sendo que este tem de ser um fator a considerar visto que
envolve custos e tempo adicionais, e também a aplicacdo de acdo mecénica, que ajuda a

“soltar” os biofilmes das superficies (Holah, 2014).

Porém, de acordo com Holah (2014), o &cido peracético — constituinte do desinfetante
usado na fabrica — é o mais indicado para a remocéao de biofilmes. Contudo, esta eficacia €
prejudicada por diferentes fatores, como por exemplo, matéria organica que ndo é removida

e que interfere na acéo do desinfetante, pH e temperatura.
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d) Tempo de Contato

Uma das problematicas mais discutidas na Fabrica de Caldos é o tempo de mudanca
de variedade entre duas receitas. Este tempo de mudanca de variedade entre receitas inicia-
se quando se forma a ultima embalagem de cubos da receita anterior até a saida da primeira
embalagem da receita seguinte. Esta discussdo deve-se por vezes a pressao exercida pelas
chefias aos operadores para reduzir o tempo de lavagem e desinfecdo, de forma a aumentar
as eficiéncias dos equipamentos. De acordo com o autor Holah (2014), o tempo minimo de
atuacdo do desinfetante é cerca de 5 minutos, para que haja tempo para que este atuasse

destruindo os microrganismos presentes.

A reducédo dos tempos de limpeza (problemética eficiéncia vs. tempo de mudancas de
variedade entre receitas) € prejudicial no sentido em que, quanto mais tempo o detergente
fica em contacto com a superficie ou equipamento, maior a eficiéncia da lavagem (Allen &
Wang, 2014). No caso da Fabrica de Caldos, se ja fossem utilizados detergentes aquando da
limpeza, esta podia ser uma explicagdo para os resultados insuficientes, o que ndo é o caso.
De facto néo existe utilizagdo de nenhum detergente durante a etapa de Higieniza¢do e como

tal, fica em falta a remog&o da matéria organica.

e) Desnaturacdo Proteica

Existem dois fatores que podem influenciar a desnaturacéo proteica aquando da limpeza
e desinfecéo de equipamentos, superficies e utensilios: a temperatura (acima dos 55 °C) e o
pH (Allen & Wang, 2014). Se um destes fatores, ou ambos, atuarem sobre as proteinas,
podem levar ao processo de desnaturacdo das proteinas soluveis, o que dificulta o processo

de higienizagéo, visto que as mesmas nao serdo arrastadas pela dgua (Nikoleiski, 2015).

Nikoleiski (2015) acrescenta ainda que é recomendavel o uso de agua fria
primariamente quando se sabe que os residuos, durante uma mudanca de variedade tém

proteinas de forma a evitar a sua coagulacgao.

f) Uso delimpeza a seco

Na Fabrica de Caldos, todo o processo de limpeza é feito tendo sempre em atengéo o
minimo uso de agua. Segundo os autores Nikoleiski (2015) e Holah (2014), o ar comprimido
nao deveria estar a ser utilizado porque vai gerar a disperséo dos alergénios pelo ar, e também
o uso de aspiradores é desaconselhado sendo que se for iminente o seu uso, entao deve ser

usado numa Unica parte da fabrica, sem que haja o perigo de contaminacéo cruzada.
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g) Higiene Pessoal

A desinfecdo das méaos é um tdpico extremamente importante na industria alimentar.
Durante a realizacdo do estagio verificaram-se algumas situacdes em que foi necessério
reforcar a sensibilizacdo dos operadores para as boas praticas de higiene pessoal. E
importante ressalvar que a falta de desinfecdo nas maos leva que as mesmas funcionem
como um meio de contaminacgao entre pessoas e também entre a pessoa e 0s equipamentos
(Sandle, 2013).

h) Rotatividade de Desinfetantes

De acordo com Sandle (2013) é necessario que ocorra a rotacao entre pelo menos dois
desinfetantes para que 0s microrganismos nao se tornem resistentes ao mesmo. Na Fabrica
de Caldos, o desinfetante usado é o Divosan Activ VT5, ha pelo menos dez anos ou mais,

nao se verificando a desejada rotatividade.

i) Uso deindicadores de Temperatura

De acordo com os documentos da Unilever (2013), é aconselhavel o uso de indicadores
de temperatura, de forma a controlar, se a temperatura atinge parametros indesejaveis, como
por exemplo, as temperaturas elevadas para causar a desnaturacdo proteica e também

temperaturas suficientes para aumentar a eficacia dos detergentes (Holah, 2014).

Tal como sdo usadas na Fabrica das Margarinas e dos Gelados, as tiras de
temperaturas permitem um melhor controlo de todo o processo, neste caso pratico, no sentido
de controlar se as temperaturas sao atingidas e também se as mesmas nao ultrapassam uma

temperatura considerada indesejavel, cerca de 55 °C (Holah, 2014).

i) Realizacdo de Analises de Controlo ao Produto Final

Tal como referido no documento “Cleaning and Disinfection Validation MasterPlan”, é
necessario que sejam recolhidas amostras para analise das aguas de lavagem e/ou
desinfe¢&o e ao produto final, entre outras. Verificou-se que a recolha destas amostras nunca
foi realizada. No entanto, era importante a realizagdo das mesmas com maior regularidade,
sendo que neste momento ocorre numa base anual, porém os caldos sdo um produto com
baixo teor de aw e elevado teor de sal, que permite que haja um baixo risco microbiolégico
(Unilever, 2013).
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k) Reunido com a Diversey ®

Apbs a constatacdo dos resultados menos satisfatérios ao nivel microbiolégico, foi
realizada em Julho uma reuni&o com o responsavel da Diversey ® na FIMA OLA, S.A. em que
o mesmo fez uma reviséo as instruc¢des de trabalho em vigor na Fabrica, e dias depois, enviou
um relatério sobre pontos a melhorar. Entre estas medidas estavam o uso de uma espuma
alcalina forte (destinado a remover a matéria organica) nos equipamentos, em especial, na
tremonha superior e tubo, considerando “pouco” o que se fazia até agora. Recomendou ainda,
0 uso do desinfetante a temperaturas mais baixas do que as utilizadas atualmente na Fabrica.
E para completar, aconselhou o uso de toalhetes a base de alcool para finalizar a limpeza

manual das maquinas de embalar.

Além das dificuldades em termos de verificacdo e validacdo dos processos de
higienizag@o ocorreram outros problemas que impediram a implementacdo do Documento da

Unilever.

Passos para a Revisdo e Verificacdo do Processo Produtivo e da Limpeza e Desinfecdo

(Passos 1 a 4):

Como foi referido anteriormente, no Capitulo “Qualidade e Seguranga Alimentar”, o
fluxograma do processo produtivo da Fébrica de Caldos foi revisto no més de Julho de 2016
durante o procedimento de Revisdo do Plano HACCP, o que permitiu, aliar os dois trabalhos
no sentido em que, ao rever o Plano HACCP, acabava-se por rever este primeiro passo. Nas
Figuras 25 e 26 (presente no Anexo Il) encontra-se o Processo Produtivo da fabrica. Porém,
esta revisdo e verificagcdo deveria ter sido realizada diretamente nos Diagramas de Processo
e Instrumentacao (P&ID), que ainda n&o foram criados para a Fabrica de Caldos e apesar de
terem sido contactados os responsaveis pela parte dos Desenhos Técnicos da FIMA OLA,
S.A. estes esclareceram que teriamos de aguardar devido ao facto de naquele momento
existirem projetos com maior prioridade por tratar. Contudo, apesar deste contratempo, foi
possivel rever e verificar o processo recorrendo ao fluxograma presente no Plano HACCP
2016.

Em termos dos passos trés e quatro, foi possivel corrigir as instruces de trabalho com
o auxilio dos chefes de turno e operadores (do hall de producéo, mistura e sala de pesagens),
porém nao foi possivel ter acesso aos registos de calibracdo e manutenc¢ao dos equipamentos
de que necessitdvamos. Por exemplo, ndo tivemos acesso aos registos das balancas
estaticas e dindmicas assim como, o detetor de metais, que € o Unico Ponto Critico de

Controlo (PCC), por impossibilidade do responsavel da manutencéo.
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Passos para a Validacdo da Limpeza e Desinfecdo (Passos 5 ao 12):

Em termos de composicao de produtos na Fabrica de Caldos a Unica diferenciacédo sao
0s pos e as pastas, sendo que o equipamento Raffama € o Unico que faz ambos. No caso dos
contaminantes fisicos, foi decidido inicialmente que através de analise visual (ja efetuada
pelos operadores das linhas de producao) seria efetuado o controlo em termos de residuos
do produto e de corpos estranhos. As amostras retiradas das aguas de lavagem e de
desinfecdo seriam usadas para o controlo de alergénios (através dos kits rapidos), controlo
de quimicos (através do pH) e controlo microbioldgico. A este nivel foram efetuadas pesquisas
de: leveduras, bolores, microrganismos totais, coliformes e E. coli, assim como o controlo de
corpos estranhos. As amostras das superficies dos equipamentos seriam usadas para o

controlo microbioldgico, avaliando os mesmos parametros que anteriormente foram descritos.

8.2.Controlo dos Alergénios

Tendo em consideragdo os resultados demonstrados na Tabela 4 do Capitulo
“Tratamento de Resultados”, dos cinquenta e trés kits rapidos de alergénios realizados
nenhum resultado foi positivo. Abordando estes dados, existem duas op¢des que podem ser
consideradas como justificativas aos resultados negativos obtidos. A primeira foca-se no limite
de detecdo dos kits, ou seja, a capacidade minima que estes tém de detetar um determinado
alergénio. Estes limites de detec&o variam consoante o tipo de alergénio, no entanto, os quatro
usados para a Fabrica de Caldos, tém todos um limite minimo de 5-10 ppm (Neogen, 2010).
Tendo em conta estes valores, uma das razdes para o0s resultados terem sido negativos pode
dever-se ao facto de, se realmente ficaram residuos de alergénios nos equipamentos e
utensilios, estes encontravam-se em concentragcdes menores que 5 ppm, sendo indetetaveis

pelos kits rapidos.

Uma segunda razéo, para os resultados obtidos vai ao encontro do pressuposto que as
limpezas e desinfe¢fes realizadas na Fabrica de Caldos séo eficazes para a eliminacdo de
qualquer residuo de alergénio que pudesse ter ficado agarrado a superficie dos

equipamentos.
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8.3.Controlo do pH
Os resultados referentes ao controlo do pH, podem ser analisados através das aguas
de lavagem e/ou desinfecéo e pelas tiras de pH. Esta Ultima era realizada durante a limpeza
dos utensilios e pecas removiveis dos equipamentos, e o seu grau de precisao difere do
potencibmetro usado para o controlo das aguas. Esta diferenca de precisdo explica os
resultados médios de tiras de pH (7,4) e os resultados médios da limpeza (8,3) e da desinfecéo
(8,2).

Tal como referido anteriormente, de modo a validar o pH das &guas da lavagem é
importante ter um termo de comparacio, que neste caso foi a agua do furo. E importante
salientar que a a4gua da regido onde se encontra a Fabrica de Caldos, € considerada uma
agua dura, ou seja, tem uma concentragéo elevada de ides de Célcio e Magnésio que podem
interferir no processo de limpeza e desinfecdo essencialmente porque reduzem a atividade
de certos agentes (Allen & Wang, 2014; Holah, 2014). Como tal, € muito importante que a
implementac@o dos detergentes e desinfetantes na féabrica tenha sido um fator a ter em
atencdo. No entanto, no que diz respeito aos valores do pH das aguas, estes sdo mais
elevados. Todavia gracas as analises de pH realizadas a 4gua do furo, cuja média de pH foi

de 8, pode-se considerar que os desvios foram pequenos e como tal, sao aceitaveis.
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9. Conclusao

Apbs a elaboracdo do trabalho pratico com a recolha de cerca de cento e setenta
amostras de agua que permitiram a realizacdo de andlises microbiologicas, de pH e
alergénios, nao foi possivel a implementacdo do documento sobre a “Verificacdo e Validagéo

dos Processos de Higienizagéo da Fabrica”.

Esta falha na implementagéo teve diversas causas, sendo que a que merece maior
destaque, sé@o os resultados insatisfatorios em termos microbioldgicos, e em especial, da

presenca de coliformes totais e leveduras em algumas amostras.

Durante toda a implementacéo, os resultados relativos a avaliacdo do pH foram sempre
superiores ao considerado normal, ou seja entre 6-7. Porém tendo em consideracao a recolha
de aguas do furo entendeu-se que estas se encontravam préximas em termos de valor, e

como tal, os resultados médios de pH foram considerados satisfatérios.

Em termos de controlo de alergénios, a Fabrica de Caldos teve sempre resultados
satisfatorios, sendo que das cinquenta e trés amostras todas deram resultados negativos e,
tal como discutido anteriormente, 0 mesmo pode dever-se a duas razdes: eficacia na remocao
dos alergénios aquando as operagfes de higienizagdo da Fabrica, ou entdo, o facto dos
alergénios presentes se encontrarem a niveis de concentracdo abaixo dos 5 ppm, que € a

capacidade minima de detecdo dos kits rapidos de alergénios da Neogen ®.

Ap6s uma andlise dos resultados obtidos e posterior pesquisa bibliogréafica, deparou-se
com algumas discordancias, como por exemplo, o facto de sO ser realizada limpeza e
desinfecdo uma vez por semana e que, quando existem mudancas de variedade, a
higienizagcdo consistir somente na passagem de agua quente. Este método, tendo em conta
os resultados alergénicos, é eficaz, possivelmente devido a desnaturacao proteica. Porém, a
nivel microbioldgico, ndo é eficaz, por variados motivos, mas em geral, devido ao facto de nédo
ser removida a matéria organica, pela falta do uso de detergente, que leva ao desenvolvimento

microbiano e formagé&o de biofilmes.

Em termos de propostas de melhoria sugere-se o uso de detergente aquando da etapa
de limpeza, ao invés s6 da passagem de agua quente, deve-se estabelecer um tempo de
contacto e manté-lo constante, optar pelo uso de zaragatoas de ATP de forma a validar a
limpeza antes de iniciar a desinfecdo e por fim, promover a rotatividade de detergentes e

desinfetantes para impedir o aumento da resisténcia dos microrganismos.

O segundo grande objetivo desta dissertacdo foi cumprido, ou seja, foi possivel a
realizacdo da revisdo do plano HACCP no més de Julho, tendo em conta que as alterages

basearam-se em mudancas no layout da fabrica, introducdo de novos ingredientes e matérias-
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primas. Em termos de melhorias futuras, seria importante o envolvimento de mais

colaboradores na reviséo do plano, visto que torna 0 mesmo mais atual e acessivel para todos.

No futuro, como complemento a esta dissertacdo era importante assegurar que estas
mudancas fossem tidos em conta antes de uma nova tentativa de implementacdo do
documento da Unilever. Seria também importante a realizacdo de um estudo sobre o efeito
dos biofilmes na Fabrica de Caldos, e qual o papel do detergente e do desinfetante para
impedir a sua formacéao e simultaneamente quais as concentracdes necessarias para otimizar

todo o processo de Higienizagao.
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Anexo Il — Fluxogramas do Processo
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Anexo lll — Folha de Controlo das Mudancas de Variedade
Tal como mencionado anteriormente, todas as semanas (desde a semana 13 & 26) era realizada a folha de controlo de mudancas de variedade
de forma a planear atempadamente, quais as limpezas e/ou desinfe¢cdes que era necessario acompanhar, principalmente devido aos alergénios

presentes. Na Tabela 8, encontra-se o exemplo do documento da semana 25.

Tabela 8 - Exemplo do Documento Controlo das Mudancas de Variedade da Semana 25

Linhas Caodigo Amostras
de Nome Cédigo Mix PAg Alergénios Aleraénios
Producéo 9
KNORR DOBLE CALDO 24P 8767923 27036102 Sulfitos
CR? (20X2409) ES NA&o
CALDO CULINARIO 16 CUBOS .
(40X160 g) 8775687 19077203 Sulfitos
KN CALDO GALINHA CUBOS Cereais, Ovos, Soja, Leite e Derivados, Aipo,
6X960GR EC FS 8775685 18932103 Mostarda, Sulfitos e Sésamo
KNORR VEGETABLE
BOUILLON CUBES 3X60X10G 8767960 17054502 Aipo, Mostarda e Sulfitos
CR4 TUB Sim
KN PAS BOUIL CHICKEN . .
3X660G ECO EB BE 8767930 12306001 Aipo, Mostarda e Sulfitos
Cube f. Hokkien Mie 6 .
x(100x10G) (SAL) 8979636 9135385 Sulfitos
KNORR DOBLE CALDO 12P 8767923 17036302
CR7 (24X120g) ES Sulfitos Nao
KNORR CHICKEN STOCK 8767929 11031806
CUBES 12X(12X10g) UK
KNORR CHICKEN PARSLEY . .
cra 12X15X10G BOX PL 9096271 12555401 Aipo, Mostarda e Sulfitos o
KNORR GEANT POULE 15T . .
(24X150g) FR 8767930 17047702 Aipo, Mostarda e Sulfitos
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KNORR CALDO DE GALINHA

Cereais, Ovos, Soja, Leite, Aipo, Mostarda,

24C (20X2409) PT 8775685 17034903 Sulfitos e Sésamo
KNORR CALDO DE CARNE .
CR9 24C (20X240g) PT 8775573 17035302 Aipo, Mostarda
KNORR CALDO DE GALINHA Cereais, Ovos, Soja, Leite, Aipo, Mostarda,
24C (20X2409) PT 8775685 17034903 Sulfitos e Sésamo
KNORR CALDO VEGETAL 12P . .
(24X120g) ES 8775681 17036402 Aipo, Mostarda e Sulfitos
CALDO PESCADO 12P (24 x Cereais, Crustaceos, Peixe, Moluscos, Aipo,
BH3 120 g) T&H 8775672 27036502 Mostarda e Sulfitos
KN GEANT BOUEE + POT AU 11111111 (Leite e Sulfitos)
FEU 12 T ( 24X120g) FR (8767918 + 18446301 . * .
8767370) Aipo, Mostarda e Sulfitos
KNORR CALDO CARIL 8C . . .
(24X80grs) BOX 9163543 18552201 Cereais, Sulfitos e Aipo
KN MOLHO COGUMELOS 8C . .
(24X72grs) PT 9196134 19238601 Cereais e Leite
KN CALDO GALINHA VITALIE Cereais, Ovos, Soja, Leite e Derivados, Aipo,
BH4 8C (24X809) PT 8775684 18818202 Mostarda, Sulfitos e Sésamo
KNORR CALDO TOMATE 8C .
(24X80grs) BOX 9180639 28552101 Leite
KN PAS BOUIL PAELLA , . .
24X80G BOX EB ES 9183034 39072501 Crustaceos, Moluscos, Peixe e Leite
KN PAS BOUIL BEEF 24X120G . .
BOX EB NDC 8767922 12619701 Aipo, Mostarda e Sulfitos
- - X %
BH5 KN GEANT BOUEE + POT AU 11111111 Leite e Sulfitos Nao
FEU 12 T ( 24X120g) FR (8767918 + 18446301 _ + _
8767370) (Aipo, Mostarda e Sulfitos)
KNORR VEGETABLE STOCK . .
- CUBES 12X(20X10g) UK 8767960 15266102 Aipo, Mostarda e Sulfitos o
KNORR CHICKEN STOCK 8767929 | 15266002 Aipo, Mostarda e Sulfitos

CUBES 12X(20X10g) UK
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KNORR CHICKEN STOCK

CUBES 24X(8X10g) UK 8767929 27005104 Aipo, Mostarda e Sulfitos
KNORR DOBLE CALDO 8P 8767923 | 17036602 Sulfitos
BH7 (24X80g) ES
CALDO GALINHA 8 CUBOS , .
(24x80 g) EXP 8767929 17034502 Aipo, Mostarda e Sulfitos
KNORR CALDO DE GALINHA Cereais, Ovos, Soja, Leite e Derivados, Aipo,
8C (24X80g) PT 8775685 17034503 Mostarda, Sulfitos e Sésamo
Cereais, Crustaceos, Moluscos, Peixe, Soja, Leite
KNORR CREME MARISCO 8979651 29189201 e Derivados, Ovo, Aipo, Sulfitos, Mostarda e
2.5KG FS .
Sésamo
KNORR SOPA DE CEBOLA ,
6X813g PT FS 8895373 20542801 Sulfitos
KN MOLHO ASSADO Cereais, Leite e Derivados, Aipo, Mostarda e
6*800GRS PT FS 8944977 17182902 Sésamo
RF2 KNORR DEI\éI!SGIP_%A_\CE 6X900G 8904535 26665002 Cereais, Aipo, Mostarda, Sulfitos e Sésamo
Cereais, Crustaceos, Moluscos, Peixe, Ovos,
KNORR ?OPA MARISCO 8880687 18655801 | Leite e Derivados, Soja, Aipo, Mostarda, Sulfitos e
6*650g ES .
Sésamo
Cereais, Crustaceos, Moluscos, Ovos, Peixe,
KNORR SOPA LAGOSTA 8880728 18655501 | Soja, Leite e Derivados, Aipo, Mostarda, Sulfitos e

6*375g ES

Sésamo
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Anexo IV — Folha da Limpeza
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Figura 27 - Folha da Limpeza
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Anexo V - Resultados das Anélises Microbioldgicas

Devido a extensao de todos os resultados microbiolégicos, cerca de 170 amostras, onde se analisou 6 microrganismos diferentes, sera
apresentado neste anexo, somente alguns exemplos de resultados da semana 19 (Tabela 9), sendo que os restantes encontram-se arquivados ha
FIMA OLA, S.A. para auxiliar em estudos futuros. E importante referir que as amostras indicadas como Drais, foram recolhidas aguas na saida do

Misturador, e as restantes amostras foram recolhidas no final da tremonha superior de cada um dos equipamentos.

Tabela 9 - Resultados Microbiolégicos Referentes & Semana 19

Amostra RData Cadigo Tipo de Amostra e Resultado
ecolha

Microrganismos Totais > 300

Bolores 10

. N Leveduras 100
Desinfecdo BH5 09/05/2016 77 Enterobactérias <10
Coliformes <10

E. coli <10
Microrganismos Totais > 300

Bolores 40
Leveduras > 300

Lavagem BH7 09/05/2016 78 Enterobaciérias <10
Coliformes > 300

E. coli 20
Microrganismos Totais > 300

Bolores 10

. - Leveduras 40
Desinfecdo BH7 09/05/2016 79 Enterobactéras <10
Coliformes 150

E. coli <10
Microrganismos Totais > 300

Lavagem RF2 09/05/2016 80 Bolores 60
Leveduras <10
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Enterobactérias > 300
Coliformes > 300
E. coli <10
Microrganismos Totais 190
Bolores 20
. o Leveduras 70
Desinfecdo RF2 09/05/2016 81 Enterobactérias 10
Coliformes <10
E. coli <10
Microrganismos Totais > 300
Bolores 10
Leveduras 20
Lavagem RF2 10/05/2016 82 Enterobactérias <10
Coliformes <10
E. coli <10
Microrganismos Totais > 300
Bolores <10
Leveduras <10
Lavagem CR8A 10/05/2016 83 Enterobactérias <10
Coliformes <10
E. coli <10
Microrganismos Totais 1370
Bolores <10
. - Leveduras 40
Desinfecdo CR8A 10/05/2016 84 Enterobactéras <10
Coliformes <10
E. coli <10
Microrganismos Totais 980
Bolores <10
Leveduras 10
Lavagem CR8B 10/05/2016 85 Enterobactérias <10
Coliformes <10
E. coli <10

74|Pagina



Microrganismos Totais 220

Bolores <10

. - Leveduras <10
Desinfecdo CR8B 10/05/2016 86 Enterobactérias <10
Coliformes <10

E. coli <10
Microrganismos Totais > 300

Bolores <10

Leveduras 20

Lavagem BH6 11/05/2016 87 Enterobactérias <10
Coliformes <10

E. coli <10

Microrganismos Totais 780

Bolores <10

. ~ Leveduras <10
Desinfecdo BH6 11/05/2016 88 Enterobactérias <10
Coliformes <10

E. coli <10
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Anexo VI — Resultados do pH das Linhas de Producéao

Tal como referido anteriormente, devido a extensao dos resultados das analises ao pH,

encontra-se na Tabela 10, todos os resultados e as respetivas médias por linha.

Tabela 10 - Resultados do pH das Linhas de Produgéo

Linhas de Valores do pH Data
Producédo Limpeza Desinfecao
8,6 - 31-03-2016
8,3 8,2 07-04-2016
8,8 8,8 14-04-2016
8,4 8,6 20-04-2016
8,6 7,8 05-05-2016
CR2 9,0 8,3 17-05-2016
8,1 8,1 27-05-2016
8,3 - 01-06-2016
- 8,3 16-06-2016
8,5 8,3 Média
CR3 8,5 - 30-03-2016
8,5 - 30-03-2016
- 7,4 06-04-2016
8,6 - 14-04-2016
7,6 - 27-04-2016
6,3 6,9 05-05-2016
CR4 8,3 8,4 23-05-2016
8,5 - 25-05-2016
7,0 - 01-06-2016
- 8,4 02-06-2016
7,3 - 07-06-2016
7,8 7,8 Média
8,5 - 29-03-2016
8,5 7,9 12-04-2016
CRY 8,8 - 13-04-2016
8,6 7,9 Média
8,5 - 05-04-2016
8,4 - 06-04-2016
7,4 - 08-04-2016
8,5 8,0 11-04-2016
8,4 9,0 13-04-2016
8,7 - 27-04-2016
CR8 8,5 8,5 10-05-2016
8,6 8,3 18-05-2016
8,7 8,5 30-05-2016
8,4 8,4 02-06-2016
8,5 8,5 06-06-2016
- 7,9 14-06-2016
8,4 8,4 Média
8,0 8,2 06-04-2016
- 8,5 11-04-2016
8,2 - 13-04-2016
CRI 8,3 - 20-04-2016
8,3 8,2 06-05-2016
- 8,4 23-05-2016
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- 8,7 01-06-2016
8,3 8,5 06-06-2016
8,2 8,4 Média
8,5 8,6 13-04-2016
8,6 - 21-04-2016
7,6 8,3 25-05-2016
BH3 8,4 - 30-05-2016
8,4 - 01-06-2016
- 8,2 16-06-2016
8,3 8,4 Média
8,1 - 07-04-2016
9,0 - 13-04-2016
7,1 7,8 05-05-2016
BH4 - 8,5 06-06-2016
- 8,5 16-06-2016
8,1 8,3 Média
7,9 8,3 05-04-2016
8,0 - 13-04-2016
8,3 - 22-04-2016
8,2 - 28-04-2016
7,8 8,2 03-05-2016
- 8,6 09-05-2016
BHS5 7,9 8,4 16-05-2016
8,1 - 20-05-2016
- 8,3 30-05-2016
8,3 - 01-06-2016
- 8,5 15-06-2016
8,1 8,4 Média
8,5 8,5 12-04-2016
8,6 8,6 21-04-216
8,2 8,7 11-05-2016
8,5 8,4 23-05-2016
BH6 7,8 - 25-05-2016
- 8,5 30-05-2016
- 8,4 06-06-2016
8,6 - 16-06-2016
8,4 8,5 Média
8,5 - 07-04-2016
8,1 - 08-04-2016
8,5 - 12-04-2016
7,8 - 22-04-2016
- 8,0 28-04-2016
8,1 8,3 09-05-2016
BH7 7,9 8,4 17-05-2016
8,4 - 18-05-2016
8,5 7,6 23-05-2016
8,6 - 25-04-2016
- 8,7 30-05-2016
8,3 - 07-06-2016
8,3 8,2 Média
7,1 IS 08-04-2016
8,1 - 13-04-2016
RF1 8,5 8,6 19-04-2016
8,5 - 28-04-2016
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7,7 8,1 25-05-2016
8,5 - 09-06-2016
- 8,3 14-06-2016
8,3 - 16-06-2016
8,1 7.4 Média
8,4 - 28-03-2016
8,5 - 07-04-2016
8,2 8,2 11-04-2016
7,7 8,3 26-04-2016
8,4 8,4 09-05-2016
8,6 - 10-05-2016
8,3 8,4 17-05-2016
"2 - 8,3 31-05-2016
8,4 - 01-06-2016
- 8,2 06-06-2016
8,0 - 08-06-2016
- 8,6 17-06-2016
- 8,4 20-06-2016
8,3 8,4 Média
- 8,4 23-05-2016
PN1 - 8,4 02-06-2016
8,3 8,4 Média
8,7 - 20-04-2016
8,5 8,1 20-05-2016
Misturador 7,5 7,8 03-06-2016
8,2 8,3 09-06-2016
8,9 - 20-06-2016
8,4 8,1 Média
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