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RESUMO

O conceito de “Seguranga Alimentar” faz sentido no momento em que o ser humano tem
consciéncia de que o que ingere deve ser indcuo para a sua saude e bem-estar. Para dar resposta
a esta preocupacao global, a indistria alimentar teve necessidade de adotar diretrizes orientadoras
para a producdo de alimentos seguros. Em consequéncia disso, surgiram as normas para 0S
Sistemas de Gestao da Seguranca Alimentar (SGSA) e a sua implementacédo é hoje em dia um
elemento fundamental para a competitividade da empresa e dos produtos que comercializa.

O trabalho desenvolvido na presente dissertacéo visa o estudo da implementacdo de um
Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar com base no referencial de certificacdo NP EN ISO
22000:2005, na Cooperativa de Olivicultores de Fatima C. R. L..

A implementacdo de um sistema de gestéo e a sua posterior certificacdo, € uma mais-valia
para uma empresa. Ao obter a certificagdo, obtém-se reconhecimento e satisfagdo dos clientes e
outras partes interessadas, melhoria da imagem e prestigio, acesso a novos mercados, redugéo de
custos de funcionamento através da melhoria do desempenho operacional e uma nova cultura com
a sensibilizagdo e motivagdo dos colaboradores, orientada para a melhoria continua e para a
satisfacdo dos clientes e outras partes interessadas.

Tendo por base os Cédigos de Boas-praticas e HACCP existentes, fez-se a revisédo e
atualizacdo de todo o sistema. Reapreciou-se o0 processo de fabrico e reavaliaram-se os pontos
criticos. Reviram-se os Programas Pré-requisitos e melhorou-se o sistema HACCP.

Os SGSA tém uma elevada relevancia nas organiza¢des associadas ao sector alimentar
também nas industrias produtoras de azeite, uma vez que estas devem implementar metodologias
capazes de assegurar que 0s perigos para a saude dos consumidores sdo eliminados ou reduzidos
a niveis aceitaveis.

Os principais perigos na indastria do azeite numa fase inicial sdo a presenca de
microrganismos patogénicos e parasitas da azeitona (Ex.. Bactrocera oleae) que se podem
desenvolver devido ao excessivo tempo de espera até a operagdo ou por temperaturas
inadequadas, podendo este perigo ser resolvido através do controlo na rececao, de fornecedores,
e do tempo de operacao; boas praticas de fabrico e formacéo do pessoal. A presenca de folhas,
terra, pedras e metais diversos é outro dos perigos mais frequentes que sao contornados através
do controlo na rececdo; inspecdo visual; avaliacdo dos fornecedores, limpeza e lavagem das
azeitonas. Ao longo da produgdo e embalamento os principais perigos sdo os residuos de produtos
de higienizagdo, incorporagdo de particulas estranhas ou restos de sujidade e a contaminagdo
quimica por residuos de massas e 6leos de lubrificacéo, perigos estes que sdo colmatados através
de boas praticas de fabrico; plano de higiene e de manutencdo dos equipamentos e do uso de

lubrificantes homologados para a industria alimentar.

Palavras-chave: NP EN ISO 22000:2005; Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar;
Azeite; Seguranca Alimentar, HACCP.






ABSTRACT

The concept of “food safety” makes sense when the human being becomes aware that what
one ingests should be innocuous for one’s health and well-being. The food industry have had the
necessity of adopting guidelines for the production of safe nourishments, in order to answer to this
ever growing worldwide concern. As a result, “Food Safety Management System” (FSMS) standards
emerged and its implementation is, nowadays, a key element for the company’s competitiveness
and the products it sells.

Therefore this work aimed to study the implementation of a Food Safety Management
System based on the NP EN ISO 22000:2005 certification referential at Portuguese Olival
Cooperative.

The implementation of a management system and its certification is a strength to any
company. When obtaining certification, acknowledgement and satisfaction are obtained from clients
and others whom it may concern, there’s enhancement of the company’s global image and status,
access to new market opportunities, decrease of running costs by enhancing the operational
performance and a new culture through the increase of awareness and motivation of collaborators,
leading to continuous improvement and better satisfaction from clients and others concerned.

Taking the Best-practices Code and existing HACCP into account, the system was reviewed
and updated. The manufacturing process and critical points were reevaluated. The Prerequisites
Program was reaccessed and the HACCP was enhanced.

The FSMS are hugely relevant within organizations associated to the food industry and
therefore also in the olive-oil industry, since these must implement methodologies that are able to
ensure that hazards to consumer’s health are eliminated or decreased to acceptable levels.

The main hazards in the olive-oil industry at an early stage are the presence of pathogens
and parasites in the olive (Ex .: Bactrocera oleae) that may develop due to excessive waiting time
before start of operation or due to inadequate temperatures. This hazard, however, can be solved
by the control of the raw materials, the operating time; good manufacturing practice and training of
personnel. The presence of leaves, dirt, various stones and metals is another of the most common
hazards that can be controlled at the reception of the materials; visual inspection; evaluation of
suppliers, and olives cleaning and washing. Throughout the production and packaging the main
hazards are the residues from cleaning products, incorporation of foreign particles or dirt debris and
chemical contamination by waste mass and lubricating oils. These hazards can be controlled by good
manufacturing practices; hygiene plan and maintenance of equipment and the use of approved

lubricants for the food industry.

Key words: NP EN ISO 22000:2005; Food Security Management System; Food Security;
HACCP, olive oil.
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Limite critico- valor ou critério, pré-estabelecido, que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade
para cada parametro do PCC;

Limite de controlo- valor ou critério, pré-estabelecido, que regula as medidas de controlo para cada
parametro do PPRO;

m- metro

Medida de controlo- agéo ou atividade que pode ser utilizada para prevenir ou eliminar um perigo
para a seguranca alimentar ou reduzi-lo para um nivel aceitavel;

N&o Conformidade- desvios aos limites criticos para os pontos criticos de controlo ou quando ha
perda de controlo dos PPRO;

NP- Norma Portuguesa

OMS - Organizagdo Mundial de Saude

Perigo para a seguranca alimentar- Agente bioldgico, fisico ou quimico presente no género
alimenticio, com potencial para causar um efeito adverso para a saude;

Plano HACCP- documento preparado em conformidade com os principios do Sistema HACCP, de
tal forma que o seu cumprimento assegura o controlo dos perigos que resultam significativos para
a inocuidade dos alimentos;

Politica de Seguranca Alimentar- Conjunto de inten¢des e de orientacbes de uma organizacao,
relacionadas com a seguranca alimentar, como formalmente expressas pela gestéo de topo;
Ponto Critico de Controlo (PCC)- etapa na qual pode ser aplicada uma medida de controlo e é
essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranca alimentar ou reduzi-lo a um nivel
aceitavel,

Ponto de Controlo (PC)- qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se podem controlar fatores
biolégicos, quimicos ou fisicos que em situac8es fora de controlo ndo causem dano ao consumidor;
Produto acabado- produto que ndo sera sujeito a processamento ou transformagao posterior por
parte da organizacao;

Programa de Pré-Requisito (PPR)- Atividades e condicGes basicas que sdo necessarias para
manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar apropriado a producdo, ao
manuseamento e ao fornecimento de produtos acabados seguros e géneros alimenticios seguros
para o consumo humano;

Programa de pré-requisito operacional (PPRO)- Identificado pela andlise de perigos como
essencial para controlar a probabilidade de introducao de perigos para a seguranca alimentar e/ ou
de contaminacédo ou proliferacdo dos perigos para a seguranca alimentar no(s) produto(s) ou no
ambiente de producéo;

Risco- Probabilidade de ocorréncia de um perigo para a seguranca alimentar;

Seguranca alimentar (SA)- Conceito de que um género alimenticio ndo causara dano ao
consumidor quando preparado e/ou ingerido de acordo com a utilizagao prevista;

Severidade de um perigo- efeitos adversos para a saude, causados por ingestao de um alimento
nao seguro;

SGSA- Sistema de Gestao de Seguranca Alimentar

Validac&o- Obtencao da evidéncia que as medidas de controlo geridas pelo plano HACCP e pelos
PPRO sao eficazes;
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1. INTRODUCAO

1.1. Aindudstriade producéo de azeite em Portugal
1.1.1 Histéria

Ainda que as suas origens sejam obscuras, estima-se que a histéria da oliveira tenha
comecado ha cerca de 12.000 anos e que o0 seu cultivo terd uns seis milénios de antiguidade.
Em Portugal, a cultura da oliveira perde-se nos tempos, mas conheceu grande expansdo nos
periodos de ocupacdo romana e mais tarde arabe. A palavra azeite tem mesmo origem no
vocabulo arabe az-zait, que significa sumo de azeitona (Matos & Martins, 2013).

O séc. XIX marcou o inicio de um ciclo de recuperacéo da cultura e da moderna inddstria
do azeite, conduzindo a um periodo de relativa prosperidade que, embora com alguns altos e
baixo, durou até aos anos sessenta do seculo XX. De facto, foi nesta época, em particular na
segunda metade do seculo XIX, que ocorreu um significativo crescimento das plantacdes e,
consequentemente, da producdo; e, com o surgimento das maquinas a vapor, varias melhorias
técnicas no seu fabrico, como a renovacdo dos lagares e a introducdo de novos métodos que
permitiram a obtencéo de azeites de melhor qualidade (Matos & Martins, 2013).

A expanséo das culturas oleaginosas nas colonias portuguesas em africa e o posterior
reconhecimento de alguns 6leos, como o 6leo de amendoim, que a partir de 1929 passou a poder
ser comercializado em Portugal como 6leo alimentar, viriam a determinar uma forte concorréncia
com o0 azeite e uma pressao sobre a olivicultura nacional e o consumo do azeite (Matos & Martins,
2013).

Em anos de contrassafra, de baixas producdes, o preco do azeite subia bastante, o que
provoca a transferéncia de consumo para outros éleos alimentares, mais baratos. Tornava-se
também necessario recorrer a importagcao de azeite, principalmente em Espanha, ja na altura um
dos maiores produtores mundiais (Matos & Martins, 2013).

A situacao soO viria a alterar-se em 1937. No ano anterior, uma colheita particularmente
escassa em Portugal juntou-se a interrupgao das exportagfes espanholas, causada pela guerra
civil, provocando uma alta excecional do preco do azeite e, consequentemente, uma acrescida
concorréncia do 6leo (Matos & Martins, 2013).

Entre 1945 e 1947, imediatamente a seguir a 22 Guerra Mundial, regista-se um surto de
estruturas industriais no pais, entre as quais se contavam os lagares se azeite. Todavia, este
desenvolvimento industrial conduziu ao éxodo das populagdes rurais para cidades, tornando

escassa a mao-de-obra na agricultura (Matos & Martins, 2013).

1.1.2 Breve anélise da produgdo e consumo

Apesar de todas as dificuldades, a importancia do sector nos anos 50 e inicio dos anos
60 era altamente relevante no panorama da agricultura portuguesa (Matos & Martins, 2013).

De facto, segundo o “Inquérito as Exploragdes Agricolas do Continente” do Instituto
Nacional de estatistica, realizado em 1954, 83% das exploracdes agricolas nacionais dedicavam-
se a cultura da oliveira e que 420.000 ha se encontram cobertos de olival (Matos & Martins,
2013).



Na década de 50 atingiram-se as maiores producbes em Portugal, com varias
campanhas a superar as 100.000 toneladas de azeite, continuado por bater o record de produgéo
da campanha de 1953/1954, que atingiu o valor histérico de 121.802 toneladas (Matos & Martins,
2013).

Dos 5.637 lagares que laboravam em Portugal em 1960, 1.860 eram de varas e/ou

parafusos, 3.550 de prensa hidraulica, 119 mistos (de varas e/ou parafusos e prensa hidraulica)
e 44 ja tinham extratores (Matos & Martins, 2013).

Produc&o mundial de azeite

A crescente procura de azeite, consequéncia dos efeitos benéficos que tras a salde e
das excecionais qualidades gastrondmicas, tem feito dinamizar a producdo internacional que,
alertada para o facto, tem vindo a aumentar as plantagbes de olival, ndo s paises
tradicionalmente produtores, mas também em paises onde as oliveiras ndo constavam das listas
das suas culturas (Béhm, 2013).

Atualmente Espanha produz mais de metade de toda a producdo mundial (54%, na
campanha 2010/2011) enquanto Portugal detém atualmente a 92 posic¢ao no ranking da producgéo
mundial, como se pode verificar no quadro 1.1 (Matos & Martins, 2013).

Quadro 1.1.- Produgdo mundial de azeite 1 000 toneladas

Mundo 2669,5 29735 3075,0 3321,0 2425,0 100,0
Espanha 1030,0 1401,5 1391,9 1615,0 616,3 25,0
Italia 540,0 430,0 440,0 399,2 415,5 17,0
Grécia 305,0 320,0 301,0 294.,6 357,9 15,0
Tunisia 160,0 150,0 120,0 182,0 220,0 9,1
Siria 130,0 150,0 180,0 198,0 198,0 8,2
Turquia 130,0 147,0 160,0 191,0 195,0 8,0
Marrocos 85,0 140,0 130,0 120,0 100,0 4,1
Argélia 61,5 26,5 67,0 39,5 66,0 2,7
Portugal 53,4 62,5 62,9 76,2 59,1 2,4
Chile 8,5 12,0 16,0 21,5 28,0 1,2
Jordania 18,5 17,0 27,0 19,5 21,5 0,9
Argentina 23,0 17,0 20,0 32,0 17,0 0,7

Fonte: Conselho Oleicola Internacional citado por GPP (2014)

Consumo Mundial de Azeite

Os paises produtores da Unido Europeia, no seu conjunto representam cerca de 75% da
producéo e 62% do consumo mundiais. Tal como se pode verificar no quadro 1.2, o principal

consumidor mundial de azeite é Italia, seguindo-se de Espanha. Portugal detém a 92 posicéo no
ranking do consumo.



Quadro 1.2.- Consumo mundial de azeite 1 000 toneladas

Mundo 2831,5 2902.0 3061.0 3085.5 3041.0 100.0
Italia 710,0 675.7 660.0 610.0 590.0 19.0
Espanha 533,6 539.4 554.2 574.0 513.0 17.0
Estados Unidos
da América 256,0 258.0 275.0 300.0 293.0 10.0
Grécia 229.0 228.5 227.5 200.0 200.0 6.6
Turquia 108.0 110.0 131.0 150.0 160.0 5.3
Siria 110.0 120.5 130.5 135.5 135.5 4.5
Marrocos 70.0 90.0 100.0 122.0 129.0 4.2
Franca 113.5 114.8 112.8 112.0 97.2 3.2
Portugal 87.5 87.8 82.0 78.0 74.0 2.4
Brasil 42.0 50.5 61.5 68.0 73.0 2.4
Argélia 55.0 33.5 59.0 42.5 67.0 2.2
Alemanha 47.7 50.1 58.8 61.0 61.2 2.0

Fonte: Conselho Oleicola Internacional citado por GPP (2014)

Evolucéo da Producéo de azeite em Portugal

Com a entrada na Unido Europeia, em 1986, inicia-se um novo ciclo de investimento no
sector produtivo, com apoios comunitarios e politicas que permitiram uma certa recuperacao,
embora lenta, mas com alguns efeitos visiveis, principalmente a partir da campanha da 1995/96.

Tal como se pode verificar na Fig.1.1, em 2011, a producdo nacional foi de 76.203
toneladas, o que representa um crescimento de cerca de 21% em relagdo ao ano 2010, mas um
crescimento de 44% em relagdo a média das quatro campanhas anteriores.

Em 2012 a quebra de producdo nacional resultou da conjugacdo de um ano de
contrassafra (fendbmeno caracteristico da producdo de azeite e em que a seguir a um ano de
grande producdo vem normalmente um ano com produgBes mais baixas e de condi¢Bes
meteoroldgicas e fitossanitarias particularmente adversas para a producdo de azeitona. Em
funcdo do enorme investimento dos ultimos anos em novas plantagbes, e porque muitas das
novas areas plantadas, particularmente no Alentejo, ndo estédo ainda em plena producéo, estima-
se que a producdo nacional continue a crescer, para valores que deverdo atingir as 100.000
toneladas até ao horizonte de 2020 (Matos & Martins, 2013).
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Figura 1.1.- Evolucdo da Producéo de azeite em Portugal
Fonte: INE citado por GPP (2014)



Consumo de azeite em Portugal

Apds um decréscimo muito significativo do consumo de azeite em Portugal, que atingiu

valores minimos de cerca de 3Kg/ per capita no inicio da década de 90, o consumo deste produto

tem vindo a recuperar, embora de forma bastante lenta (Fig. 1.2 e quadro 1.3). Atualmente, o

consumo de azeite em Portugal situa-se em cerca de 8kg/per capita, valor inferior ao registado

nos finais da década de 50 (cerca de 10kg/per capita), mas muito superior aos 3 kg/per capita

de 1990.
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Figura 1.2.- Consumo de azeite em Portugal
Fonte: INE citado por Matos & Martins (2013)
Quadro 1.3.- Consumo per Capita de azeite em Portugal
2000 2001 2002 2003 2004 2007 2008 2009
5,8 5,8 5,9 6,1 6,1 6,7 7,2 7,6

Fonte: INE adaptado de GPP (2006, 2014)

1.1.3 As principais regides produtoras

Producéo por regido

2010 2011

7,7 7,8

A principal regiao produtora de azeite em Portugal é o Alentejo com uma producao

proxima das 40.000 toneladas de azeite no ano 2012, seguindo-se Tras-os-Montes com

aproximadamente 10.000 toneladas, tal como se pode verificar na Fig.1.3.
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Figura 1.3.- Producéo de Azeite por regido agraria- Portugal 2012
Fonte: INE citado por GPP (2014)
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Apesar do Alentejo ser aregido principal e mais produtora, ndo significa que seja a regido
onde existem mais lagares. Tal como se pode verificar na Fig.1.4, a regido agraria com maior
nimero de lagares em laborac@o em 2005 é a Beira Interior, com 33%, embora esta regido nao
seja das mais importantes regides produtoras de azeitona. Sao os lagares de Tras-os-Montes e
Alentejo, a que correspondem respetivamente 20% e 12% do numero de lagares, que
representam a principal fatia da quantidade de azeite produzido 29% e 31% respetivamente.
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Oeste 2% Beira Interior
15% 33%
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Montes
20% :
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1%

Alentejo
12%
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Figura 1.4.- Distribuicdo regional dos lagares em labora¢éo em Portugal-2005
Fonte: INE citado por GPP (2006)

A producdo de azeite tem vindo a concentrar-se em lagares com maior capacidade
produtiva. Em dez anos desapareceram quase 700 lagares de azeite, ndo tendo, apesar disso,
diminuido a capacidade de produc¢éo (Pinto, 2003).

Houve uma quebra significativa nos lagares tradicionais em laboracdo desde 1995, na
altura dominavam em 88% do total nacional, mas apesar da sua reducdo dréstica, ainda € um
processo de extracdo com muita expressividade. Com as referidas preocupa¢fes ambientais, a
instalacdo de processos de extracdo de duas fases (o qual permite reduzir substancialmente o
volume de efluente produzido) tem crescido gradualmente, como a figura indica. Este processo?

em 2013, estava instalado em 203 lagares como se pode concluir na Fig. 1.5..

Total 508

Tradicional 151

Continuo duas fases 203

Continuo trés fases

Qutros
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Figura 1.5.- Numero de lagares em sistema tradicional, continuo duas fases e continuo trés fases
Fonte: INE (2014)

1 Explicado no ponto 1.1.6.- Processos de extracao.



1.1.4 Composicao quimica e aspetos nutricionais

De acordo com Rabiei & Enferadi (2011), a composi¢do quimica do azeite pode variar
mesmo durante a campanha. Sendo que, 0 método utilizado na extracéo do azeite também afeta
os valores de alguns dos seus componentes ao nivel quimico (Aparicio et al., 1991).

Os cerca de 20 acidos gordos que, em conjunto com a glicerina, formam as moléculas
de triacilglicerdis constituintes das gorduras do corpo humano sao de trés tipos: acidos gordos
saturados, monoinsaturados e polinsaturados. O azeite tem uma composicao em acidos gordos
que se aproxima da gordura ideal (B6hm, 2013)

Quimicamente e de uma forma geral, o azeite pode ser dividido em dois grandes grupos,
um grupo formado pelos gliceréis (triacilgliceréis), que representam mais de 98% do peso total
do azeite e que constituem o conjunto dos seus compostos maioritarios, e um segundo grupo
denominado de compostos minoritarios, constituido por mais de 230 substancias quimicas, entre
as quais fazem parte os alcoois alifaticos e triterpénicos, esterdis, hidrocarbonetos, compostos
volateis e antioxidantes (carotenoides e compostos fendlicos) (Ramirez-Tortosa et al., 2006;
Cunha, 2007).

Segundo Tsimidou (2006), diferentes estudos observacionais, conduzidos em humanos,
tém demonstrado que o consumo de gorduras monoinsaturadas pode ajudar a proteger o
organismo contra o envelhecimento, nomeadamente contra o declinio cognitivo e a doenca de
Alzheimer. O azeite é a principal fonte de gordura na dieta mediterranea e esta associada a uma
baixa taxa de mortalidade, relativa a doencas cardiovasculares (Covas, 2007).

Consoante as caracteristicas do azeite, ele designa-se por azeite lampante, azeite
virgem e azeite virgem extra. Uma das caracteristicas que define o tipo de azeite é a
percentagem de acidez expressa em acido oleico. O azeite virgem extra € um azeite com gosto
perfeitamente irrepreensivel cuja acidez ndo é superior a 0,8%. O azeite virgem é aquele cuja
acidez é superior a 0,8% e inferior ou igual a 2%. Azeite virgem lampante é um azeite com gosto
defeituoso ou seja acidez superior a 2% (Regulamento de Execucéo (UE) n°1348/2013).

O azeite, principalmente o virgem extra, € rico em vitaminas lipossollveis (A, D, E e K) e

em antioxidantes naturais, na forma de tocoferéis e, fundamentalmente, polifenéis (B6hm, 2013).

1.1.5 Qualidade do azeite e fatores que a influenciam

O Conselho Oleicola Internacional (COIl), a Comissdo Europeia (CE) e o Codex
Alimentarius, definiram a qualidade do azeite, tendo por base varios parametros tais como, o seu
contelido de acidos gordos livres, indice de peroxidos, absorvancias no ultravioleta (K232 e
K270), ceras, solventes halogenados e atributos sensoriais. Com o objetivo de avaliar a
gualidade do azeite, o Codex Alimentarius e o COI incluiram também as impurezas insollveis,
alguns metais e determinac8es de matéria insaponificavel (Silva et al., 2012)

Entre os fatores sobre os quais poderemos atuar, tendo como objetivo a obtencéo de
frutos séos, podem salientar-se as técnicas de cultivo, os meios de fertilizagdo, o sistema de
poda e o controlo fitossanitario. E se a estes se juntar um adequado controlo dos procedimentos
de recolha e transporte da azeitona até ao lagar, dar-se-a, desde logo, o primeiro passo para a

obtencdo de azeite virgem extra de excelente qualidade. A qualidade do azeite encontra-se
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diretamente relacionada com a qualidade da matéria-prima que o origina, sendo que a mesma
devera encontrar-se livre de defeitos, tais como manchas superficiais, cortes ou perfuracdes que
possam surgir. Bem como quaisquer outros danos causados por pragas (Cunha et al., 2010).

De acordo com Uceda et al., (2006), o processo de extracdo de azeite comeca no fruto
da oliveira, a primeira etapa no fabrico do azeite. Por esse mesmo motivo, a colheita, e 0
transporte assumem especial importancia, uma vez que podem afetar, significativamente, a
qualidade do azeite a obter. Ao longo das diferentes etapas pelas quais o0 azeite passa, desde a
sua génese até ao seu consumo, a sua qualidade s6 podera ir deteriorando, pelo que sera
necessario procurar que todas estas se realizem da forma mais adequada (Vilar et al., 2010).

De entre os fatores que claramente influenciam a preservacao da qualidade do azeite,
encontram-se o método de extracdo, 0s materiais de embalagem, as condi¢cdes de
armazenamento e a duracdo do mesmo. Depois de elaborado e armazenado o azeite, os fatores
que mais influenciam a sua qualidade sdo de caracter ambiental, tais como a temperatura,
exposi¢do a luz e contacto com o oxigénio (Vikiari et al., 2002 e 2006).

A qualidade quimica e sensorial de um azeite é determinada segundo os parametros
estabelecidos no Regulamento de Execucéo (UE) n°1348/2013 da Comisséo de 16 de Dezembro
que altera o Regulamento (CEE) n°2568/91 da Comissdo, de 11 de Julho, relativo as
caracteristicas dos azeites e dos 6leos de bagaco de azeitona, bem como aos métodos de
andlise relacionados, que define as caracteristicas quimicas e organoléticas dos azeites e dos
Oleos de bagaco de azeitona bem como os métodos de avaliacdo dessas caracteristicas, alterado
pelo Regulamento (CE) n°702/2007 de 21 de Junho e pelo Regulamento (CE) n° 640/2008 de 4
de Julho de 2008, relativos as caracteristicas dos azeites e dos 6leos de bagaco de azeitona,
bem como aos métodos de analise relacionados.

E necessario ter em linha de conta que a qualidade de um produto alimentar, é definida
pelo somatério das suas varias dimensdes da qualidade, como tal, um alimento de grande
qualidade nutricional, pode apresentar um sabor pouco apelativo para o consumidor (Ojeda &
Herrera, 2010).

De acordo com a legislacdo em vigor, as designacdes e definicdes dos azeites e 6leos
de bagaco de azeitona séo estipuladas no Regulamento (CE) n°® 865/2004, de 29 de Abril, relativo
a organizacdo comum de mercado no sector do azeite e da azeitona de mesa e que altera o
Regulamento (CEE) n°® 827/68.

1.1.5.1. Reacbes de degradacdo do azeite

Os principais processos que conduzem a alteragdo dos lipidos sé@o a oxidagao, hidrélise
e polimerizagéao.

Destes fatores, a oxidagdo € um processo que também é acelerado por temperaturas
elevadas e pela luz e é a principal causa da deterioracdo de varios produtos biologicamente
importantes, alterando diversas propriedades como qualidade sensorial, valor nutricional e
funcionalidade. No armazenamento do azeite muitos lagares ja preenchem o espaco entre o topo
do depdsito e o teto com um gas inerte (ex.: azoto), para evitar o contacto com o oxigénio (Aradijo,
2001; Zacarias, 2009).



A lipolise é iniciada quando o azeite ainda se encontra no fruto, enquanto a oxidacao é
iniciada depois do processo de extracdo do azeite, principalmente durante a fase de
armazenamento (Tsimidou, 2006). No quadro 1.4 pode ler-se uma breve definicdo de Hidrolise,

oxidacao e polimerizacéo.

Quadro 1.4.- Definicdo de hidrdlise, oxidacéo e polimerizagao

Reacdo do dleo com a dgua com formacgéo de diglicéridos, de &cidos
gordos livres, que esta altamente dependente da quantidade de agua do
alimento, temperatura do 6leo, nimero de utiliza¢des do 6leo e sujidade
no o6leo.

Reacao do oxigénio com o 6leo com formacéo de alcoois e acidos entre
outros produtos, cuja velocidade esta dependente da temperatura, e que
pode resultar no aparecimento abundante de espuma no Oleo e
cheiro/sabor a rancgo.

Reacdes que ocorrem nos 6leos a temperaturas elevadas com formacéo
de moléculas de grandes dimensbes os polimeros. Temperatura
demasiado elevada do 6leo durante demasiado tempo pode resultar na
producéo de niveis altos de polimeros.

Hidrélise

Oxidacéao

Polimerizacéo

Fonte: ASAE (2015)

Os 6leos monoinsaturados, como o azeite ou o 6leo de amendoim sdo mais resistentes
as altas temperaturas enquanto os 6leos polinsaturados como o 6leo de girassol, de soja ou de
milho se degradam mais rapidamente (ASAE, 2015).

Para os Gleos monoinsaturados, as temperaturas a partir das quais 0s processos de
degradacédo se desencadeiam, sdo superiores a temperatura de fritura que é cerca de 180°C. Os
Oleos polinsaturados degradam-se a temperaturas inferiores a 180°C (ASAE, 2015).

As temperaturas a partir das quais as diversas gorduras se degradam rapidamente

(ponto relampago) apresentam-se no quadro 1.5.

Quadro 1.5.- Gordura e respetivas temperaturas de degradagéo

Oleo de Amendoim 220 Oleo de Milho 160
Azeite 210 Oleo de Colza 160
Banha de Porco 180 Margarina 150
Oleo de Girassol 170 Manteiga 110
Oleo de Soja 170

Fonte: ASAE (2015)

1.1.6 Processos de extracao

1.1.6.1. Diferencas dos diversos Sistema de extracéo
Nos ultimos anos os significativos investimentos realizados nos lagares de azeite tiveram
resultados evidentes ao nivel das melhorias introduzidas na tecnologia de extracdo. Os sistemas
tradicionais de prensas tém vindo a ser substituidos por linhas continuas de extracao, e,
conjuntamente com a constru¢cdo de novas unidades tém contribuido para a melhoria da
qualidade do azeite portugués e para aumentos de rendimento de extracao e consequentemente

da produgéo e da competitividade dos nossos azeites (Martins, 2013).



No quadro 1.6 podemos observar as diferencas dos diversos sistemas de extragdo e
principais vantagens e inconvenientes de cada um.

Quadro 1.6.- Diferencas dos diversos sistemas de extracado e principais vantagens e inconvenientes

Processo tradicional

em Portugal (2014)
Quantidade de 8all0tde
azeitona laborada (t) azeitona/dia.
(2014) 15.684
Residuo soélido
gerado (bagago) (port 400Kg
de azeitona)
Efluente liquido
gerado (aguaruca) 0,60 m?

(por t de azeitona)

Menor investimento
inicial
Reduzida potencia
instalada
Menor gasto energético
Menor volume de agua
gasta que em 3 fases

Bagagos mais secos

Maior volume de
bagaco
Volume de agua rucga
menor que em 3 fases
(mais concentrada)

Principais vantagens

Azeite de alta
qualidade

Processo descontinuo,
produtividade limitada

Equipamento que
ocupa muito espago

Grandes custos
(necessita de muita
ma&o de obra e
consumo de capachos)

Principais
inconvenientes

Dificuldade em manter
uma correta higiene ao
longo do processo
(possivel contaminacéo
dos capachos)

Fonte: Aires (2007); INE (2015).

Sistema de Sistema de
centrifugacao de trés centrifugacédo de
fases duas fases
96 207
20 a 250t de
azeitona/dia 370.336
45.817
500-600Kg 800-950Kg
1,0-1,2 md 0,12 m?

Continuidade do processo

Elevadas capacidades de laboracao e
produtividade horaria
Possibilidade de automatizacéo
Ocupa menos superficie que o processo
tradicional
Menos necessidade de mao-de-obra que no
processo tradicional
Azeite com menor acidez que o do processo
tradicional

Melhores caracteristicas organoléticas do azeite
obtido com azeitonas defeituosas

Menor necessidade de
agua quente que em 3
fases, logo, menor
gasto de agua
Reduzido volume de
agua ruga (menor risco
de poluicdo ambiental)
Azeite com maior teor
em antioxidantes, logo,
mais estavel.
Maior custo de investimento que o processo
tradicional
Menor controlo visual e
maior necessidade de
controlo analitico.

Maior consumo de
agua e eletricidade

Maior producéo de
agua ruga e maior
perigo de
contaminacéo
ambiental.

Necessidade de
pessoal especializado.

Diminuicdo do teor de

antioxidantes naturais

no azeite (diminuicéo
da estabilidade)

Bagaco com mais
humidade, maior
volume e maior

dificuldade de extracéo.



1.2. Perigos associados a producao de azeite

1.2.1. O sistema HACCP
De acordo com o Regulamento (CE) n°. 178/2002 de 28 de Janeiro de 2002, os géneros

alimenticios perigosos para a saude do consumidor e/ ou impréprios para consumo nao podem
ser colocados no mercado. Para determinar se um género alimenticio é perigoso, deve ter-se em
conta: as condi¢cdes normais de utilizacdo, a informacdo prestada ao consumidor, o efeito
imediato ou posterior provavel sobre a saude do consumidor, os efeitos téxicos cumulativos e a
sensibilidade especifica de determinados consumidores.

Esta estratégia esta organizada no sistema designado pela sigla HACCP (Hazard
Analysis Critical Control Point) e consiste na investigacdo dos perigos que ameagam a seguranga
dos consumidores, na correspondente categorizac¢édo do risco, em funcdo do uso do alimento e
no estabelecimento de pontos criticos de controlo onde, por vigilancia (monitorizacéo), fique
assegurado tempestivamente que o perigo referenciado foi eliminado ou reduzido a niveis de
risco aceitaveis (Aradjo, 1996).

O HACCP, que pode ser traduzido como Sistema de Analise de Perigos e Controlo de
Pontos Criticos, € uma metodologia reconhecida internacionalmente e utilizada pelas entidades
do sector alimentar. Este sistema foi inicialmente concebido nos EUA pela NASA. Com a
publicagao, em 1991, de “orientagdes” sobre a aplicagdo do HACCP como uma forma de redugao
da contaminagéo microbioldgica, pela Comissédo do Codex Alimentarius, criada pela Organizacdo
Mundial de Salde e pelo Fundo da ONU para a Alimentagcdo para desenvolver padrdes de
seguranca alimentar e diretivas, o HACCP tornou-se aceite internacionalmente (Oliveira et al.,
2006).

A sua implementacdo tornou-se obrigatoria em todas as etapas de producéo,
manipulagdo, transformacao e distribuicdo de géneros alimenticios desde o dia 1 de Janeiro de
2006 através do Regulamento (CE) n°. 852/04, relativo a higiene dos géneros alimenticios
(Afonso, 2008).

O sistema HACCP é uma importante ferramenta na protecao alimentar, consistindo num
método preventivo. A sua implementacdo previne/minimiza os riscos alimentares, através da
eliminagdo ou reducd@o da probabilidade de ocorréncia de uma eventual toxinfecdo alimentar.
Esta metodologia assenta em sete principios (Oliveira et al., 2006; APCER, 2012):

1. Analise dos perigos.

2. Determinacao dos pontos criticos de controlo (PCC);

3. Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC;

4, Estabelecimento dos procedimentos de monitorizagdo dos PCC;

5. Estabelecimento de agdes corretivas a serem tomadas quando um PCC se

encontra fora dos limites criticos;
6. Estabelecimento de sistemas de registo e arquivo de dados que documentam

estes principios e a sua avaliacao;
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7. Estabelecimento de procedimentos de verificacdo que evidenciem que o sistema
HACCP funciona de forma eficaz.

Entre os beneficios da implementagdo de sistemas HACCP por uma organizacao
destacam-se (APCER, 2012):

" Maior confianca dos clientes e consumidores, pela adocdo de padrdes elevados
de conformidade alimentar;

. Eliminar ou reduzir os riscos para os consumidores;

. Evidéncia do empenho da organizacéo na obtencao de produtos de qualidade e
seguros para a salde;

" Otimizacédo dos recursos e melhoria da eficiéncia do autocontrolo.

O HACCP é passivel de adaptagcédo as diferentes necessidades de gestdo de cada
entidade, aplicdvel a todas as fases da producdo, transformacdo e distribuicdo de géneros
alimenticios, independentemente do tamanho da organizacao (Oliveira et al., 2006).

A implementacao desta metodologia na Cooperativa de Olivicultores de Fatima € de uma
importancia vital para a unidade e consequentemente para os consumidores. Significa,
sobretudo, que o sistema de gestdo de seguranca alimentar cumpre com rigor as regras
estabelecidas por uma norma que tem como objetivo principal, conferir aos produtos maior

seguranca alimentar.

1.2.2. Perigos para a seguranca alimentar

A seguranca alimentar esta relacionada com a presenca de perigos associados aos
géneros alimenticios no momento do seu consumo. Como a introducdo desses perigos pode
ocorrer em qualquer etapa da cadeia alimentar, torna-se essencial a existéncia de um controlo
adequado ao longo da mesma (NP EN 1SO 22000:2005).

Muitas vezes confunde-se perigo alimentar com risco alimentar, sendo que se tratam de
duas defini¢bes distintas. Enquanto um risco alimentar se refere a probabilidade de ocorréncia
de um efeito nocivo para a saude do consumidor, podendo ser feita uma analise de risco de
modo a prevenir que esse risco aconteca; o perigo alimentar diz respeito a qualquer propriedade
fisica, quimica ou bioldgica que possa tornar um alimento prejudicial para o consumo humano
(Codex Alimentarius, 2003).

Os perigos alimentares podem ser classificados de acordo com a sua natureza,
normalmente em trés categorias: quimicos, fisicos ou biolégicos. Podem, também, ser
classificados quanto a sua severidade (alta, média ou baixa). Sempre que ocorram devem ser
eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis para ndo serem prejudiciais para o consumo humano.

O facto de o azeite ser 99,9% gordura e apenas 0,1% compostos solluveis nao permite o
crescimento microbioldgico, sendo por essa razdo um produto praticamente isento de perigos
microbiolégicos. De referir ainda que o azeite € uma gordura que se caracteriza por uma forte
tendéncia de absorcéo de cheiros. Tendo em conta estas caracteristicas € legitimo afirmar que

0 azeite € um produto com um baixo risco de apresentar contaminagfes que possam por em
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causa a seguranca alimentar, pelo que a garantia da seguranca do produto é essencialmente
assegurada pela manutencédo das condi¢cfes basicas para a producéo de alimentos (Salgueiro,
2008).

1.2.2.1. Perigos fisicos

Os perigos fisicos sdo qualquer objeto estranho no alimento que pode causar doencas
ou lesdes. Estes perigos resultam da contaminacdo e/ou mas praticas em varios pontos da
cadeia produtiva, desde a colheita até ao consumidor, inclusive dentro de um estabelecimento
de alimentos (Quali.pt, 2015).

Podem considerar-se como exemplos de perigos fisicos, folhas, terra, pedras e metais
diversos; objetos/ corpos estranhos; equipamentos defeituosos que podem soltar particulas,
sujidade e objetos estranhos provenientes do material; borras de depdsito, incorporacdo de
particulas estranhas provenientes do material de embalagem; contaminacdo com insetos que
possam cair dentro do depdsito de enchimento; presenca de vidros no interior das embalagens
na fase de enchimento (Cepa et al., [s.d.]).

Os perigos fisicos podem ser removidos por varios processos mas no caso do azeite o

processo utilizado é a filtrac&o.

1.2.2.2.  Perigos quimicos

Apesar dos perigos biol6gicos serem de maior interesse devido a capacidade de
causarem doengas transmitidas por alimentos com muita facilidade, os perigos quimicos também
podem causar doencas transmitidas por alimentos, embora geralmente afetem menos individuos
(Quiali.pt, 2015).

Os contaminantes quimicos presentes nos alimentos podem ser de ocorréncia natural
ou serem adicionados durante o processamento do alimento. A contaminagdo quimica pode
acontecer em qualquer etapa da producéo e do processamento de alimentos (Quali.pt, 2015).

Os contaminantes quimicos sdo substancias que ndo foram intencionalmente
adicionadas aos alimentos mas que estao presentes nos mesmos, como residuo da producéo,
transformagéo, acondicionamento, transporte e conservacao. (Diogo, 2010).

Os perigos quimicos podem também resultar da acdo do Homem como é o caso dos
perigos associados a residuos de pesticidas, residuos de medicamentos veterinarios e produtos
gue migram dos materiais em contacto com os alimentos. Neste caso em especifico podem
ocorrer contaminacdes com residuos de pesticidas nas azeitonas, por desrespeito dos intervalos
de seguranca por parte do agricultor. Uma aplicacdo incorreta de pesticidas podera ser
responsavel pela alteracao da qualidade final do azeite, sendo que a presenca de residuos
fitossanitarios em azeites depende, entre outros fatores, da natureza da molécula ativa, das
condicdes de aplicacdo (dose, modo de acdo e penetracdo e periodicidade), do intervalo de
tempo decorrido entre o Ultimo tratamento, da apanha da azeitona e do tipo de processamento
efetuado (Cunha, 2007).

A contaminacdo quimica pode também ocorrer através da agua de lavagem das

azeitonas, ou através de equipamento defeituosos que possam soltar particulas como por
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exemplo tinta ou ainda devido a existéncia de residuos de massas e 6leos de lubrificacdo; por
residuos orgéanicos, sujidade (Cepa et al., [s.d.]).

Podem surgir outros tipos de contaminantes tais como o0s detergentes, auxiliares
tecnoldgicos (resinas, preparagfes enzimaticas, solventes) e materiais de contacto com os
alimentos (utensilios, superficies de trabalho) (Diogo, 2010). Neste caso podem haver residuos
de detergentes ou desinfetantes/ produtos de higienizacao.

Pode ainda ocorrer contaminacao/ migracédo de produto para o azeite durante a trasfega
ou haver migracdo dos compostos quimicos do material de embalagem para o azeite, uma vez
que os materiais usados ndo sao completamente inertes e qualquer substancia que seja
transferida da embalagem para o alimento pode potencialmente constituir um perigo para o
consumidor ou até mesmo ter um efeito negativo no produto. Na compatibilidade dos materiais
de embalagem, o que esta em causa é o perigo potencial da ingestéo regular de compostos de
baixa toxicidade presentes em quantidades muito pequenas, durante longos periodos de tempo
(toxicidade cronica) (Pocas & Moreira (2003)).

A melhor forma de controlar a ocorréncia de perigos quimicos € evitar a sua entrada na
linha de producéo (controlo de matérias primas) e controlar os processos de forma a evitar a sua

formacéo ou a sua entrada nas linhas (lavagem, remocéo, etc.) (Diogo, 2010).

1.2.2.3. Perigos microbiolégicos

Os perigos biolégicos de origem alimentar incluem microrganismos como bactérias, virus
e parasitas. Muitos destes microrganismos ocorrem naturalmente no ambiente onde os alimentos
sdo produzidos. Véarios sdo inativados pela cozedura, e muitos podem ser controlados por
praticas adequadas de manipulacdo e armazenamento (higiene, controlo de temperatura e
tempo) (Quali.pt, 2015; Duarte, 2014).

A quando da rececao de azeitona para o inicio do processo de extracéo de azeite, podem
estar presentes microrganismos patogénicos e parasitas da azeitona (Ex.: Bactrocera oleae)
(Weems, 2012).

Na producdo de azeite os microrganismos que mais facilmente podem ocorrer por
contaminacdo e desenvolver-se sdo 0s patogénicos devido ao tempo de espera excessivo até a
operacéo de limpeza da azeitona; através do uso de 4gua contaminada na lavagem ou ainda
devido a temperatura inadequada durante o armazenamento da azeitona em tulhas, moenda e
termo batedura. Zullo et al., (2010) referem que a presenca de microrganismos existentes no
azeite provém do exocarpo da azeitona, 0s quais durante a operacdo de moenda migram para o
azeite conjuntamente com pequenas particulas sdlidas do fruto e em pequenas gotas de agua
de vegetacao. Neste novo habitat, alguns destes microrganismos morrem num diminuto periodo
de tempo, enquanto outros, dependendo da composi¢do quimica do azeite, se reproduzem de
forma seletiva e tipica da microflora especifica de cada 6leo.

Pode ocorrer contaminagdo por outros microrganismos, através do contacto do produto
com os manipuladores e o ar e ainda desenvolvimento de fungos filamentosos no deposito de

armazenamento.
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1.3. Sistemas de Gestéo da Seguranca Alimentar

1.3.1. Importéncia da seguranca alimentar

O Codex Alimentarius define “Seguranga Alimentar” como sendo a garantia de que os
alimentos ndo provocardo danos ao consumidor quando sdo preparados ou quando s&o
ingeridos de acordo com a sua utilizacao prevista.

A Seguranca Alimentar (SA) é, por ventura, a mais complexa das areas estratégicas
definidas. Por um lado, ndo se inclui ao nivel das fileiras produtivas, passiveis de apoio ao
desenvolvimento: ndo existe um sector da seguranca alimentar, mas sim de producao alimentar,
havendo mesmo situacdes em que as prioridades divergem entre a produc@o e a seguranca
(Barbosa et al., 2003).

No entanto, é do conhecimento geral de que durante a produgcdo primaria, colheita,
transformacdo, preparacgéo, transporte, distribuicdo, armazenamento, exposicdo e venda de um
alimento, é possivel ocorrer contaminacao fisica, quimica e bioldgica desse mesmo alimento.

A seguranca alimentar, ndo se atingindo, persegue-se alargando o espectro de acdes:
controlo e fiscalizagdo? em mais alimentos, mais vezes e em mais fases da cadeia de produgéo
(Barbosa et al., 2003).

1.3.2. As exigéncias legais para o controlo dos géneros alimenticios

Com a livre circulagdo dos géneros alimenticios na Comunidade Europeia e perante
sucessivas crises alimentares nas Ultimas décadas, as instancias comunitarias viram-se na
necessidade de aprofundar e criar mecanismos de seguranca alimentar para protecdo do
consumidor e da sua salde. Neste sentido, em 2000 foi elaborado o Livro Branco da seguranga
alimentar, publicado pela Comissdo das Comunidades Europeias em 1999, e criando um
conjunto de legislacdo que terminou com a publicacdo, em Abril de 2004, de varios
Regulamentos. Tais como o Regulamento 178/2002 (CE), do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 28 de Janeiro, que determina os principios e normas gerais da legislacao alimentar,
criando a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estabelecendo os
procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios.

Foram publicados pelo Parlamento Europeu e Conselhos varios Regulamentos (Quadro
1.7).

2 A disting&o entre controlo e fiscalizag&o, embora pareca de semantica, € muito relevante: a fiscalizagéo é
uma atividade isolada com e sem investigacao, o controlo € uma atividade continuada e sistematica.
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Quadro 1.7.- Regulamentos

Estabelece as regras gerais destinadas aos operadores das

empresas do sector alimentar no que se refere a higiene dos géneros

Regulamento (CE) n° 852/2004

alimenticios, sendo este um dos regulamentos que introduziu os

conceitos de HACCP;

Altera o Regulamento n°2073/2005 relativo aos
Regulamento (CE) n°1441/2007 ) o . i ) .
microbiolégicos aplicaveis aos géneros alimenticios;

Altera o Regulamento 1881/2006, que fixa os teores maximos de

Regulamento (CE) n° 629/2008 ) i ) .
certos contaminantes presentes nos géneros alimenticios;

O Sistema HACCP é utilizado como um perfeito instrumento para identificar e determinar
0s pontos criticos ao longo de um determinado processo, de modo que as verificacdes e
controlos possam ser definidos em termos de tempo e de localizacéo. Desta forma, as matérias-
primas e as condi¢des que determinam o processo produtivo constituem as principais areas em
que o controlo deve ser aplicado, como amostragem para toda a série de ocorréncias
desfavoraveis conhecidas e identificadas.

Em Portugal, o Sistema HACCP transcrito da Diretiva Comunitaria, foi publicado no
Decreto-Lei n°® 67/98, de 18 de Marco. Deve-se realgar a sua compatibilidade com sistemas de
qualidade ja implementados, como por exemplo a 1SO 9001:2000 e NP EN ISO 22000:2005,
onde os procedimentos de HACCP podem ser integrados em termos de seguranga alimentar
(Oliveira, 2008).

1.3.3. Importéancia da Certificacéo

Na perspetiva empresarial, a orientacéo especifica para a seguranca alimentar e para a
salide do consumidor, integra-se numa orientacdo alargada ao mercado. A implementacéo de
um SGSA é hoje em dia um elemento fundamental para a competitividade da empresa e dos
produtos que comercializa (Oliveira et al., 2006).

A certificac@o de Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar, para além de permitir o
controlo dos perigos e do cumprimento de requisitos legais, dos clientes e estatuarios, apresenta

varias vantagens e as principais sao segundo Fernandes et al., (2012):

" A maior confianga transmitida aos consumidores, reforcando a sua imagem no
mercado;

" Aumentar a satisfacdo dos clientes;

" A maior eficacia na comunicacao no que se refere a segurancga alimentar;

" A verificacdo da sua atuagdo face a politica estabelecida em termos de

seguranca alimentar;

. Maior eficacia na gestao de recursos internos;

. A reducdo dos custos resultante da melhoria da eficacia do sistema de gestdo
implementado;

. Acesso a novos mercados;
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. Aposta na filosofia de melhoria continua;

. Obter uma forca em termos de Marketing.

A certificagdo € o processo realizado por uma entidade certificadora, externa e
independente a organizagdo, devidamente acreditada para esse efeito. Em Portugal as funcdes
de organismo nacional de acreditagdo encontram-se atribuidas ao IPAC (Instituto Portugués de
Acreditacao), existindo diversas entidades certificadoras de SGSA.

Das variadissimas certificac6es possiveis para um operador econémico que labora na
area alimentar, a da Seguranca Alimentar é sem dlvida uma das melhores escolhas porque
confere credibilidade ao seu produto perante um consumidor cada vez mais exigente e mais
conhecedor dos perigos veiculados pelos alimentos (Oliveira et al., 2006).

A certificagdo néo é obrigatdria. E um processo facultativo, mas com enormes vantagens
para a organizagdo face as atuais exigéncias, sendo imprescindivel o envolvimento de todas as

partes (Fernandes et al., 2012).

1.3.4. A NP EN ISO 22000:2005

Devido ao aparecimento de perigos relacionados com os produtos alimentares e ao
aumento da exigéncia por parte dos consumidores, foram desenvolvidas, por diversos paises e
organizacgfes, normas para controlo destes problemas e para assegurar que os consumidores
adquirem um produto 100% seguro e livre de contaminagé&o (Pinto & Neves, 2010).

A NP EN ISO 22000:2005 especifica os requisitos para um SGSA combinando os
seguintes elementos chave: a comunicacdo interativa, a gestdo do sistema, os PPR e 0s
principios de HACCP. Geralmente reconhecidos como essenciais, esses requisitos permitem
garantir a seguranca dos géneros alimenticios ao longo da cadeia alimentar, até ao consumo
final.

Num SGSA é necessario realizar uma analise de perigos, elemento crucial na eficacia
desse sistema, pelo facto de permitir organizar o conhecimento necessario e estabelecer as
medidas adequadas ao seu controlo (Fernandes et al., 2012).

De forma a manter um SGSA sempre atual, este ter4 que se adaptar as mudancas
internas e externas que possam influenciar a politica de SA e os objetivos de neg6cio da empresa
e que constituem toda a base deste Sistema. Todas e quaisquer mudancas sao por isso
registadas no Manual de Gestdo de Segurancga Alimentar da empresa, nas atas de reunido e no
planeamento dos objetivos, e sdo também avaliados quanto ao seu impacto no sistema e as
consequentes modificacBes que acarretam.

Algumas das vantagens expectaveis de um SGSA séo segundo Fernandes et al., (2012):

" Garantir a obtencdo de produtos alimentares seguros;
. Estabelecer linhas de a¢do para toda a organizacao;
. Detetar na organizacdo os setores mais suscetiveis em relacdo a questdes do

ambito da seguranca alimentar;
. Melhorar todos os circuitos de forma a garantir a producédo de alimentos seguros

e a aumentar a eficacia de todo o processo;
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. Envolver todos os colaboradores e incrementar a sua motivacao;

. Melhorar a comunicac¢édo internamente, a montante e a jusante da organizacao;

" Assegurar a automatizagéo de todo o sistema;

" Diminuir o nimero de reclamacgfes e aumentar a confianca e a satisfacdo dos
clientes;

" Evitar a ocorréncia de episodios que ponham em causa a saude dos

consumidores;

. Melhorar a imagem da organizacao e o reconhecimento publico.

Um SGSA tem associados alguns custos na sua implementacdo que se devem
principalmente & necessidade de afetacdo de recursos, quer sejam humanos ou materiais. No
entanto, em termos gerais, as vantagens geralmente superam esses custos (Fernandes et al.,
2012).

1.3.4.1. Vantagens daimplementacéao

As vantagens da criacéo desta norma séo bastante significativas (Pinto & Neves, 2010;
Fernandes et al., 2012):

v A primeira relaciona-se com a harmonizagéo das varias normas internacionais
existentes, sendo de referir os seguintes: BRC (British Retail Consortium), IFS (International Food
Standard) e EurepGap. Devido a existéncia de diversas normas, uma empresa que tencione
colocar os seus produtos em determinados paises enfrenta o obstaculo de ser praticamente
inexequivel estar certificada nesses mesmos padrdes. Para respeitar os diversos padrées os
custos sdo muito elevados e, ao nivel produtivo, € muito dificil controlar todos os requisitos
impostos. Assim, com a criagdo desta norma, as empresas ndo necessitam de se certificar nas
diversas normas, basta encontrarem-se certificadas pela ISO 22000:2005.

v A segunda vantagem prende-se com a criagdo de um sistema integrado, isto €,
esta norma tem um formato idéntico as restantes normas ja existentes, como por exemplo a ISO
9001:2000, ISO 14001:2004, entre outras. Este aspeto facilita a implementacéo desta norma por
parte das empresas, visto que atualmente muitas ja se encontram certificadas pela 1SO
9001:2000, o que facilita a adaptacao e consequente obtencédo da certificacdo segundo este novo
referencial.

Mas, para que efetivamente um produto seguro seja obtido é necessario que esta norma
seja implementada em todas as etapas do processo e ndo s6 na parte final, onde o produto é
transformado. Um fator de relevo na implementacdo desta norma mas muitas vezes esquecido
sdo as atividades de apoio, como o0 caso das empresas fornecedoras de embalagens, de
produtos de limpeza, entre outras. Embora estas empresas ndo estejam diretamente
relacionadas com a criacdo de um produto alimentar, tém, sem duvida, um papel de destaque
na garantia de um produto seguro (Pinto & Neves, 2010).

Entre os beneficios da certificagdo de acordo com a norma ISO 22000 destacam-se
(APCER, 2012):
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. A definicao de requisitos genéricos da norma, que permite uma flexibilidade das
metodologias a implementar;

" A otimizag&o da gestéo dos recursos e melhoria da eficiéncia na producdo de
alimentos seguros;

" O aumento da confianca dos clientes e consumidores, pela adoc¢édo de padrbes

elevados de conformidade alimentar.
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1.4. Objetivos

Os principais objetivos do controlo de qualidade dos alimentos destinam-se a garantir
que estes ndo sejam veiculos de disseminacdo de doencas infeciosas ou de toxinfecdes
alimentares, assegurar uma qualidade aceitavel (desde a matéria prima até ao produto final) e
verificar a manutencédo das caracteristicas do produto.

O presente trabalho teve como objetivo principal a participacdo na implementacdo do
Sistema de Gestdo de Seguranca alimentar, reportado na norma NP EN ISO 22000:2005. Com
a insercdo nas atividades efetuadas para a implementacdo da NP EN ISSO 22000, foram
utilizados métodos de trabalho que respeitam a legislagdo alimentar nacional, abrangendo
fundamentalmente a aplicacdo dos Regulamentos (CE) n°® 178/2002 (principios e normas gerais
da legislagdo de alimentos na Europa) e (CE) n° 852/2004 (relativo a higiene dos géneros
alimenticios), base legislativa de todas as organiza¢des do setor alimentar. Com o abrangimento
de estagio na Cooperativa de Olivicultores de Fatima, C. R. L., teve como pertinéncia:

- Conhecer o ambiente empresarial e os seus produtos (azeite com a marca “azeite
Fatima”);

- Analisar e avaliar o diagnéstico de situacdo da empresa, na area da qualidade e
seguranca alimentar;

-Rever o sistema HACCP ja implementado e proceder as alteragdes necessarias para a
adaptabilidade do sistema,;

-Elaborar os sistemas de verificacdo para o cumprimento da norma e proceder a sua

verificacdo (ndo conformidade e controlo).
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2. METODOLOGIA DO TRABALHO
2.1. Descricao daempresa
2.1.1. Apresentagéo e caracterizagdo da empresa

A Cooperativa de Olivicultores de Fatima é uma das maiores e mais importantes e
reconhecidas empresas a nivel do conselho, sendo uma das grandes referéncias no setor de
extragdo de azeite

A Cooperativa de Olivicultores de Fatima, situada em Fatima, foi construida em 1951, o
lagar iniciou-se com trés prensas e um moinho de galgas troncoconicas e o azeite obtido era
obtido por método de decantagdo em tarefas. Em 1970 foi instalado um novo moinho, uma nova
prensa e nova centrifuga que trouxeram uma revolucdo para os lagares da zona, aumentando
desta forma a capacidade de producéo e melhorando a qualidade do azeite.

Preocupando-se com a questdo ambiental, nomeadamente com as aguas russas
produzidas durante o processo de obtencédo do azeite e de forma a aumentar a capacidade de
producdo de azeitona, procedeu-se a instalacdo, em 1994, de um sistema continuo ecolégico
(duas fases), com capacidade de 70 t/dia, de depdsitos em inox com capacidade de 152000 L e
a ampliacdo das instala¢cfes (patio de rececdo/limpeza/lavagem de azeitona, com capacidade
de 20t/dia). Que passou a permitir aos associados entreguem a azeitona sem necessidade de
estar limpa.

Em 2006, devido ao aumento do nimero de associados, foi instalada uma nova linha de
laboracao de azeitona com capacidade de 130 t/24 horas, mais depdésitos em inox (201000L),
um filtro de azeite e uma enchedora de embalagens de azeite.

Em 2010 foi criada a marca de azeite “Azeite Fatima” que é o obtido a partir de varias
variedades de azeitona, nomeadamente “Galega”, “Verdeal’ e “Lentrisca”, laboradas em
diferentes estados de maturacé@o. Obtendo-se assim um azeite de azeitonas verdes, para sentir
no inicio um aroma frutado e que combinado com azeite de obtido de frutos maduros, transmite
um final doce e textura aveludada na boca.

Neste seguimento, em 2011 apresentou-se um projeto no &mbito do PRODER visando
a recuperacdo do lagar antigo, para uma sala oleoturismo onde se possam efetuar eventos e

promover o Azeite Fatima junto de turistas, publico e profissionais do sector.

2.1.2. Produtos comercializados
O azeite “Fatima” é comercializado em garrafas de 250 mL, 500 mL, 750 mL e 1 L e
também em garrafées de 3 e 5 litros, Sendo comercializado através de lojas gourmet e

diretamente ao publico.

2.1.3. Situacgéo e perspetivas da empresa em Seguranca Alimentar

A Cooperativa de Olivicultores de Fatima C. R.L. est4 a garantir que todos os requisitos
da NP EN ISO 22000 estdo a ser cumpridos para que se possa implementar a horma. Depois
desta implementacdo a empresa pretende verificar todo o sistema para que fiqgue conforme as

mudancas que vao ocorrer em alguns pontos da NP EN ISO 22000.
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2.2. Metodologia

A Cooperativa planeou e desenvolveu 0s processos necessarios, assegurando a eficacia
dos mesmos, a obtencdo de produtos seguros sendo que para isso elaborou os Programas de
Pré-Requisitos e Planos de HACCP de acordo com a probabilidade de introducédo de perigos,
contaminacdo cruzada, nivel de perigo para a seguranca alimentar no produto, dimenséo e tipo
de operacdo, com os requisitos legais e regulatorios relacionados e analises de perigos
decorrentes do processo.

No Programa de Pré-Requisitos é feita uma breve discrigdo da construcao e disposicao
das infraestruturas, ambiente de trabalho; a capacitacao dos trabalhadores, controlo da agua,
animais nocivos, efluentes de residuos; higiene e sanificacdo das instalacdes, equipamentos e
pessoal, plano de subprodutos, manutencéo, rastreabilidade e controlo de fornecedores.

As etapas preliminares a analise de perigos fazem referéncia a equipa de seguranca
alimentar (ESA), as caracteristicas do produto (incluindo matérias-primas, ingredientes e
materiais para contacto com o produto e caracteristicas dos produtos acabados), utilizagdo
prevista do produto e ainda fluxogramas, etapas do processo e medidas de controlo onde é feita

uma descri¢cdo das etapas do processo e das medidas de controlo.

2.2.1. Analise de Perigos
2.2.1.1. Generalidades

Para a andlise de perigos foi feita a identificagdo de perigos e a sua descri¢do, em cada
etapa do processo produtivo do azeite; a avaliagdo de perigos, avaliagdo da significAncia e
medidas preventivas e por ultimo a identificacdo dos limites criticos, monitorizacBes, acfes

corretivas e verificacdes dos PCC.

2.2.1.2. Identificacdo de perigos e determinacdo de niveis de
aceitacao

A partir do conjunto de dados adquiridos nas etapas preliminares a analise de perigos,
foram listados todos os potenciais perigos em relagdo a cada tipo de matéria-prima e processo
tecnoldgico.

Na andlise dos perigos foi tido em consideracéo os seguintes fatores:

- Informacao preliminar;

- Experiéncia adquirida e histérico da empresa;

- Informacao externa (pareceres, artigos, dados histdricos);

- Informacao da cadeia alimentar, sobre os perigos para a seguranca alimentar;

- Sobrevivéncia ou desenvolvimento dos microrganismos envolvidos;

- Producéo ou persisténcia de toxinas, substancias quimicas ou agentes fisicos e as
condi¢des que os podem originar;

- As etapas anteriores e posteriores a operagdo em analise;

- Os equipamentos, as infraestruturas e zonas circundantes;

- As ligacdes a montante e a jusante na cadeia alimentar.
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2.2.1.3. Avaliagao do perigo
A avaliacdo de cada perigo identificado foi efetuada de acordo com a Probabilidade de
ocorréncia (risco) e gravidade dos seus efeitos para a salde do consumidor (severidade do
perigo). A combinacgdo destes dois fatores (risco X severidade) traduz-se na significancia do
perigo. Os critérios utilizados tém como base o histérico da organizagdo e o conhecimento

cientifico da ESA e apresentam-se no Quadro 2.1., no Quadro 2.2. e no Quadro 2.3..

Risco (Probabilidade de ocorréncia do perigo)
Quadro 2.1.- Risco

Critério indice Descrigéo

Baixa 1 “Nunca aconteceu”

“Ocorreu no maximo 10 vezes por ano” ou “Embora

Médi
edia 2 nunca detetado pode acontecer”

Alta 3 “Ocorreu entre 11 e 35 vezes no ano”

Severidade (Gravidade do perigo na saude do consumidor)
Quadro 2.2.- Severidade

Critério Indice Descri¢éo
Baixa 1 Nao causa efeito percetivel
Média 2 Dano com algum significado
Alta 3 Implica dano significativo, incluindo risco de saude

Significancia do perigo (Risco X Severidade)

Quadro 2.3.- Significancia do perigo

Baixa Média Alta
1) 2 3)
Alta S e o
@) Significativo Significativo Significativo
M(ezd)la Significativo Significativo
Baixa e
Significativo
(1) :

2.2.1.4. Selecao e avaliacédo das medidas de controlo
Apés identificacdo e avaliagdo dos perigos, foram selecionadas as medidas de controlo
aplicaveis, capazes de prevenir, eliminar ou reduzir o perigo identificado até aos niveis de
aceitacao.
No caso do perigo identificado ndo ser totalmente controlado por pré-requisitos, as
medidas de controlo foram avaliadas quanto a necessidade de serem geridas por PPR
Operacionais ou Planos HACCP (Quadro 2.4.).



Quadro 2.4.- Avaliacdo de perigos, avaliacdo da significancia e medidas preventivas

P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questao
3; Q4 — Questéo 4 da arvore de decisdo (anexo ).

2.2.2. Estabelecimento de Programa de Pré-requisitos Operacionais

Os Programas de pré-requisitos Operacionais estdo documentados no seguinte modelo,

estudado e aprovado pela ESA:

Quadro 2.5.- Programa de pré-requisitos Operacionais

o Medidas Limite Monitorizagéo Procedimento em caso de desvio Registos/
Etapa do Descri¢éo =
PPRO ; de de documentacéo
processo o do perigo ;
n controlo controlo associada
Corregéao/ Acao corretiva /
(EaImD | QUENED [QVERD responsabilidade responsabilidade

2.2.3. Estabelecimento do Plano HACCP

Os Planos HACCP estdo documentados no seguinte modelo, estudado e aprovado pela
ESA:

Quadro 2.6.- Plano de HACCP

L Medidas Limite Monitorizagéo Procedimento em caso de desvio Registos/
Etapado | PPRO Descrigdo =
° ; de de documentagéo
processo n do perigo .
controlo controlo associada
Corregéo/ Acéo corretiva /
Carmo | QUENED (QEm responsabilidade responsabilidade

2.2.4. Atualizacéo da informacéao preliminar e dos documentos que

especificam os PPR e o plano HACCP

A atualizacdo da informacao é realizada através dos canais de comunicacao interna e
externa definidos.

Sempre que surjam novos dados, ou sempre que existirem atualiza¢gBes, todos o0s
documentos do sistema (incluindo planos HACCP, PPR, PPRO, etc.) s&o corrigidos e efetuada
uma nova revisdo dos mesmos.

A atualizag&o do sistema tem por base:

- Atualizacdo da documentacdo (documentacao do sistema, legislacéo, fichas técnicas
de fornecedores, pareceres, etc);

- Comunicacdo interna e externa;

- Resultados das atividades de verificacao;
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- Politica de seguranca Alimentar e os objetivos tracados;
- Documentacéo de suporte (legislacédo, artigos, pesquisas e estudos, etc);

- Alteracdes internas (processos, layout, equipamentos, etc)

2.2.5. Planeamento da verificacao
O SGSA necessita de constante verificacdo e manutengéo, pois todas as mudancas com
impacto na Seguranca Alimentar devem ser avaliadas pela Equipa de Seguranca Alimentar.
Neste sentido deve ser elaborado um plano de atividades de verificacdo do sistema onde se
encontram definidos:
e Atividades;
e Objetivo;
e Método;
e Frequéncia;
e Responsavel;
¢ Notas/ Observacdes;
Fazem ainda parte destas atividades as Auditorias Externas e Auditorias Internas.
Todos os resultados de verificacdo devem ser registados em modelos proprios e
comunicados a ESA através de reunides.
Estes resultados para além de permitirem avaliar o grau de implementagéo do sistema e
o cumprimento do SGSA definido, permitem identificar a necessidade de melhoria e de
atualizacao do sistema.

Estes resultados iréo permitir a andlise dos resultados das atividades de verifica¢éo.

2.2.6. Controlo da ndo conformidade

Todo o processo de tratamento de ndo-conformidades deve estar descrito e documento.
Este procedimento inclui a implementacdo de corre¢des, acdes corretivas e tratamento dos
produtos potencialmente ndo-conformes. Além de situa¢des de produto nao-conforme, deve-se
contemplar ainda a situacéo de registo e tratamento de outras situacbes de ndo-conformidade
(por exemplo resultantes das atividades de verificac@o do sistema).

Todas as ndo-conformidades séo registadas.
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3. ESTUDO DA IMPLEMENTACAO DA ISO

3.1. Programa de pré-requisitos

Quando se trata da garantia da Seguranca dos Alimentos, os pré-requisitos séo tédo
importantes como o sistema HACCP. Os planos de HACCP incidem sobre os produtos, as
matérias-primas e o processo de fabrico, enquanto, os pré-requisitos recaem sobre a higiene das
operacgBes (Correia A., 2013). De acordo com o ponto 2 do artigo 4° do Regulamento (CE) n.°
852/2004, os operadores das empresas do sector alimentar que se dediqguem a qualquer fase de
producéo, transformacéo e distribuicdo dos géneros alimenticios (a seguir a producéo primaria)
devem cumprir os requisitos gerais de higiene. Neste regulamento, é ainda possivel ler-se que
os Estados Membros da Unido Europeia incentivam o uso de cddigos de boas praticas para a
higiene dos géneros alimenticios, que deverao ter em conta as boas praticas referidas no Codex
Alimentarius.

O Programa de Pré-Requisitos tem por funcdo reduzir ou eliminar o risco associado a
perigos ndo diretamente relacionados com o processo produtivo, ou seja, perigos que de uma
forma ou de outra afetam todos os produtos fabricados mas que ndo sdo identificaveis nos
fluxogramas. O Programa Pré-Requisitos ndo tem como objetivo principal o controlo de perigos
especificos.

Estes pré-requisitos asseguram as condi¢Bes essenciais de higiene e seguranca das
instalacdes, equipamentos e pessoal, que devem estar implementadas antes de se iniciar a
aplicacdo dos procedimentos especificos que caracterizam o sistema HACCP.

Da mesma forma, os textos basicos sobre higiene alimentar do Codex Alimentarius
(2009), referem que antes da aplicacdo do HACCP a qualquer sector da cadeia alimentar, deve
ser implementado o programa pré-requisitos, como por exemplo as boas praticas de higiene, de
acordo com os Principios Gerais de Higiene do Codex Alimentarius.

ApOs a implementacao dos pré-requisitos estes devem ser documentados e auditados.

Constituem pré-requisitos do sistema HACCP os seguintes procedimentos:

- Construcéo e disposi¢do das infraestruturas

- Descrigcdo do ambiente de trabalho

- Capacitacdo dos Trabalhadores

- Controlo da agua

- Controlo de Animais Nocivos

- Higiene e Sanificacdo das Instalac6es, Equipamentos e Pessoal
- Controlo de Efluentes e Residuos

- Plano de Subprodutos

- Plano de manutencao

- Controlo de fornecedores

- Plano de rastreabilidade
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Estes pré-requisitos apresentam-se organizados de modo a constituirem um todo, de
facil consulta e atualizacdo, designado por Programa de Pré-Requisitos, que esta
permanentemente disponivel para as autoridades sanitérias.

Para os pré-requisitos existe uma pasta propria contendo a descricdo dos procedimentos
e 0s registos das acdes de controlo e monitorizacéo efetuadas.

No final do programa de pré-requisitos estd documentada a forma como os mesmos
controlam os potenciais perigos, como € feita a sua monitorizacdo e onde séo efetuados os

registos relativos ao cumprimento de cada programa — “Quadro de Gestédo de Pré-Requisitos”.

3.1.1. Construcéao e disposicao das infraestruturas
No anexo Il encontra-se um Mapa das instalagfes onde estdo identificadas as diferentes

infraestruturas.

3.1.1.1. Descricdo dainfraestrutura (Producdo e Armazenagem)

Na unidade nas zonas de rececéo, producdo e armazém de azeite, as paredes sdo de
materiais impermeaveis a agua, ndo absorventes, de facil lavagem, ndo téxicos, resistentes a
produtos quimicos e em conformidade para a industria alimentar (Noronha & Baptista, 2003). As
paredes sdo revestidas com azulejo branco, lisas até uma altura adequada as operactes de
limpeza (minimo 1,50m conforme a Portaria n°702/80) apenas com algumas irregularidades,
sendo que a restante até ao teto é pintada de cor clara, de forma a detetar facilmente a sujidade
na sua superficie (Codex Alimentarius, 2003). Existem algumas &areas da unidade cujas esquinas

da parede séo revestidas com aco inox (Fig.3.1).

Figura 3.1.-Esquinas da parede de zona de producao

O pavimento da unidade € em mosaico ceramico pintado com caracteristicas de
impermeabilidade a derrames do produto a laborar, detergentes e desinfetantes, agua quente e

fria, lubrificantes (Noronha & Baptista, 2003); é imputrescivel, ndo absorvente; ndo favorece o
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crescimento de microrganismos e é de facil lavagem e desinfetavel (Codex Alimentarius, 2003).
O rodapé é em cerdmica, ndo sendo a sua juncéo ao chdo de forma arredondada para permitir
uma melhor higienizacdo. Na zona da rececdo apresenta-se um pendente de forma a permitir
uma boa drenagem da agua (Fig.3.2.). A agua é escoada através de canalinas de cimento
tapadas com tampas metdlicas.

t .
Figura 3.2.-Canalinas na zona de rececdo de azeitona

As portas sdo de material impermeavel, liso, de facil higienizagcdo com excecéo a porta
do refeitério que é em madeira (Fig.3.3.) (Codex Alimentarius, 2003).

RFR A

A g

Figura 3.3.- Porta do Refeitério

Na zona de producdo existem 2 lavatdrios devidamente localizados para lavagem de
maos, equipados com agua quente e fria, materiais para limpeza e dispositivos para secagem
higiénica (Codex Alimentarius, 2003).

3.1.1.2. Descricdo da infraestrutura (Suporte)

Das zonas de suporte fazem parte os vestiarios, os lavabos, lavandaria, armazém de

produtos quimicos, armazém do talco, sala da caldeira e a oficina de manutencéo. Os vestiarios,
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lavabos, a lavandaria ndo abrem diretamente para a area de producdo. Armazém, de produtos

quimicos, laboratério e refeitério abrem diretamente para a area de producao.

3.1.1.2.1. Vestiarios

Os vestiarios sdo separados por sexos e sao areas de troca de roupa e fardamento onde
todos os colaboradores possuem cacifo para colocacdo dos objetos pessoais e equipamentos
de protecédo individual. Os vestiarios sdo ainda providos de duches e de lavatérios com agua
guente e fria. Sdo areas bem iluminadas e com ventilagdo. As paredes estao revestidas até ao
teto, e o teto esta pintado com tinta de cor clara e lavavel.

As cabinas de banho estédo separadas fisicamente das instalacdes sanitarias e possuem
abastecimento de agua quente e fria em quantidade e presséo suficientes.

O chéo é liso e ndo derrapante e resistente ao choque, possuindo uma inclinacéo
adequada para o escoamento das aguas.

A cada funcionério é atribuido um armério que esta devidamente identificado e em boas
condigdes de higiene. Os armérios sdo construidos em ago inoxidavel com arejamento inferior e

superior e com uma altura de 1,5 m (Codex Alimentarius, 2003).

3.1.1.2.2. Lavandaria
Na lavandaria ha apenas uma maquina de lavar roupa. Existe um funcionario

responsavel pela higienizacédo das fardas, ou seja lavar e estender a roupa.

3.1.1.2.3. Armazém de produtos quimicos
Os armazéns de produtos quimicos e nos quais sao guardados os utensilios e produtos
de limpeza situam-se dentro da area considerada de producédo, no entanto as mesmas nao
estabelecem contacto direto com essas areas, com identificacdo e fechados para que nao haja

um uso indevido destas substancias (Codex Alimentarius, 2003).

3.1.1.3. Descricdo do Equipamento

Todos os equipamentos utilizados na produgédo apresentam ficha de Declaracdo de
Conformidade CE, Manual Técnico e sdo de material de facil higienizacdo e manutengédo como
0 Aco Inox, PE 500 (polietileno), PVC (policloreto de polivinila), etc. Os equipamentos séo
resistentes a corrosdo quando expostos a agentes corrosivos de forma prolongada em ambientes
encontrados durante as condi¢des normais de uso, incluindo a 4gua, o vapor de agua, as
matérias-primas, os produtos alimentares e os produtos quimicos. Os materiais devem ser
duréaveis, inertes, desmontaveis e alguns moéveis de forma a facilitar a limpeza e manutencgéo
(Noronha & Baptista, 2003).
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3.1.2. Descricdo do ambiente de trabalho

3.1.2.1. lluminagéo
Nas areas fabris a iluminag&o é natural e artificial, no entanto as janelas ndo tém acesso
ao exterior da unidade e por isso ndo ha a necessidade de possuirem redes mosquiteiras (Codex
Alimentarius, 2003). A iluminacao artificial € protegida com material acrilico inquebravel, estando
algumas lampadas sem protecdo (Fig.3.4.) ou com a protecdo danificada (Fig.3.5.),
aproximadamente 44 em 50 (Codex Alimentarius, 2003).

Figura 3.4.- Lampada sem protecao

Figura 3.5. — LAmpada com protec¢do danificada

3.1.2.2. Equipamentos de Protecéao Individual (EPI)
A todos os colaboradores no dia da admisséo sdo entregues os seguintes EPI:
Luvas; protecéo auricular; botas com biqueira de aco.
A farda, composta por calcas- jardineiras azul é entregue e trocada diariamente ou
quando necessario (se houver algum imprevisto, por exemplo derrame de azeite, o préprio

funcionario tem imputada a responsabilidade de trocar a farda).
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3.1.3. Capacitacédo dos Trabalhadores
A capacitacao dos trabalhadores compreende todas as medidas adotadas pela empresa

para garantir a salde, a aptidao fisica e a aptidao técnica dos seus trabalhadores.

3.1.3.1. Saulde, higiene e seguranca no trabalho

A organizacdo e manutencdo dos servicos de salde no trabalho é efetuada por uma
empresa privada especializada em Medicina do Trabalho, que realiza os exames periddicos de
aptidao, tendo em vista a confirmacéo da aptidao fisica e o estado de salde do trabalhador para
o desempenho das suas fungdes.

O Técnico responsavel pela higiene e seguranc¢a no trabalho é uma pessoa externa a
empresa e efetua visitas semestrais as instalacdes, para avaliar as condi¢cdes de trabalho, de
modo a prevenir a ocorréncia de acidentes ou outras situacdes de risco para a seguranca dos

trabalhadores.

3.1.3.2. Formagcéo profissional

De acordo com o Regulamento n°® 852/2004, os operadores das empresas do sector
alimentar devem assegurar que o pessoal que manuseia os alimentos tenha formagéo adequada
para o desempenho das suas fun¢des dentro da empresa alimentar.

A formacdo é de importdncia fundamental para qualquer sistema de higiene dos
alimentos (Codex Alimentarius, 2003).

Todos os trabalhadores da empresa tém formagdo especifica, dada por técnicos da
empresa ou por formadores externos. O pessoal recém-admitido é sujeito a uma acédo de
formacéo, antes de iniciar fun¢des. Esta acdo visa essencialmente dar a conhecer o Manual de
Boas Préticas de Higiene Alimentar, os regulamentos e normas da empresa e as tarefas que o
trabalhador vai desempenhar. Para além da formacao de Boas Praticas de Higiene Alimentar é

também dada formacdo em Saude, Higiene e Seguranga no Trabalho.

3.1.4. Controlo da agua

A agua para além de ter um elevado custo econémico no processo de producdo de
azeite, devido a grande quantidade consumida no lagar, pode ser também a origem de problemas
sanitarios e tecnoldgicos. A agua usada no processo de fabrico do azeite deve ser potavel,
controlada quer microbiologicamente quer quimicamente.

A agua utilizada na unidade industrial € distribuida por uma entidade publica, a Be Water,
Aguas de Ourém, que assegura o controlo da qualidade da dgua com base nos parametros
previstos no Anexo | do Decreto-Lei n.° 306/2007 de 27 de Agosto, que gere as recomendacfes
da Organizacdo Mundial de Saude (OMS).

A qualidade da agua distribuida pela Aguas de Ourém é verificada através de diversas
analises de controlo analitico realizadas em laboratério externo acreditado e reconhecido pela

autoridade competente, a ERSAR (Entidade Reguladora dos Servicos de Aguas e Residuos),
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assim como por diversos controlos internos no Anexo IV podem ser consultados os resultados
da qualidade da agua.

Na empresa nao séo utilizados depdsitos intermediarios, sendo a agua quente aquecida
na caldeira.

Deve ser dada uma atencé@o especial ao nivel de cloro na agua, pois pode originar
problemas nas massas e como tal no azeite obtido (derivados perclorados) e devido a natureza
do oxidante do cloro, poderao iniciar-se reacdes de oxidacdo no azeite.

A agua pode ser usada em diferentes operacdes, dentro do processo de producao de

azeite no lagar.

3.1.4.1. Lavagem da azeitona:
A agua entra em contacto com a azeitona, eliminando a sujidade, residuos de pesticidas
hidrossollveis. E conveniente mudar a agua da lavadora com frequéncia (no minimo uma vez

por dia ou sempre que for necessario) de modo a evitar contamina¢des na azeitona.

3.1.4.2. Agua utilizada no processo de laborac&o (decanter):
De acordo com o processo de extracdo utilizado pelo lagar, a 4gua sera utilizada em
maior ou menor quantidade (no nosso caso, 0 processo de extracdo é de duas fases e a

guantidade de 4gua utilizada ronda os 10% do peso da azeitona).

3.1.4.3. Agua utilizada na centrifuga vertical:
Esta agua é adicionada na centrifuga, para eliminar impurezas que o azeite transporta.

Pode chegar a 25% do volume de azeite produzido.

3.1.4.4. Agua utilizada na limpeza de instalacGes e equipamentos:
E utilizada como Gnico elemento de limpeza de esquipamentos e instalacdes, bem como
diluente dos produtos de limpeza utilizados e para enxaguamentos.

3.1.45. Agua utilizada em limpeza e higiene pessoal:
Esta agua é utilizada nos sanitarios, vestiarios e limpeza de instalacées de apoio ao

lagar.

3.1.4.6. Agua para aquecimento:
Usada nos sistemas de aquecimento do lagar e de uma forma indireta (banho-maria)

para aguecimento das massas (termo batedeiras)

3.1.5. Controlo de Animais Nocivos

O controlo dos animais nocivos (ratos, ratazanas, moscas, mosquitos) é assegurado pela
empresa especializada Ambipraga. Desinfestacéo, Lda..

Na prestacao de servigcos contratados estéo incluidos:
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- Elaboracdo de um plano de controlo a partir da verificacdo das necessidades de
intervencao;

- Elaboragéo dos relatdrios de visitas dos técnicos. Estes relatérios indicam o tipo e o
local de intervencdo bem como algumas recomendag¢@es consideradas importantes para o bom
funcionamento dos produtos e/ou tratamentos utilizados;

- Marcagéo na planta dos locais abrangidos pelo programa e respetivas atualizagdes.

- Fichas técnicas e de seguranca dos produtos utilizados.

O acompanhamento da prestacdo de servicos da empresa Ambipraga. pode ser
efetuado através do site da mesma (www.ambipraga.pt). Através deste site, quando acedido com
os Users e passwords atribuidos a Cooperativa é possivel consultar todo o processo relativo as
instalacoes.

E um sistema de facil consulta, que permite o acesso rapido a documentos, tais como:
certificados, plantas das instalagBes, contratos, plano de intervencdes, relatérios de visitas e

relatérios de analise estatistica, revelando-se muito Gtil em auditoria.

3.1.5.1. Controlo de ratos e ratazanas

Em relacdo ao controlo de roedores foram colocados iscos nas zonas de maior
probabilidade de aparecimento destes mesmos (Fig.3.6). Trimestralmente (ou quando
necessario) é verificado, pela empresa contratada, o estado dos iscos ndo téxicos, sendo
registado na folha de controlo. Em caso de ocorréncia é efetuado um registo em folha propria.

O controlo de roedores é também efetuado no recinto exterior da unidade pela empresa
prestadora de servigos.

N&o devem ser colocadas armadilhas junto da zona de manipulacédo de azeite (zona de
enchimento de embalagens e armazenamento das mesmas).

Figura 3.6.- Ratoeira instalada na zona de producéo

Medidas preventivas aos tratamentos de desratizacéo

As instalacdes devem manter um ambiente de limpeza, para que ndo existam fontes de
alimento, agua e locais para os roedores nidificarem. Para tal recomenta-se:

-Efetuar uma limpeza exaustiva e remoc¢do dos residuos produzidos no lagar; tapar

fendas e buracos e manter as portas devidamente fechadas.

32


http://www.ambipraga.pt/

-As areas onde se armazenam ferramentas e embalagens deverao manter-se limpas e
arrumadas, assim como a sala da caldeira.

-Sempre que possivel, deverdo eliminar-se as zonas inacessiveis detras de depositos e
guando utilizarmos paletes ou similares, devem deixar-se 5 a 10 cm até as paredes, 0 que
permitira a colocagdo de iscos ou armadilhas.

-Os lixos deverdo estar devidamente acondicionados em unidades fechadas e né&o
deverdo ser armazenados por um longo periodo.

-As zonas exteriores ao lagar deverao estar devidamente limpas, devendo ser eliminada

toda a vegetacao espontanea.

3.1.5.2. Controlo de moscas e mosquitos
Para a o controlo de insetos, o lagar deverd proceder a instalagdo de insetocacadores,
cujo funcionamento devera ser constante no periodo da Primavera ao Outono, caso ainda exista

algum azeite em armazém.

Medidas preventivas contra insetos voadores

-As portas deverdo encontrar-se fechadas e nas janelas que abrem para o exterior
deverdo ser colocados painéis amoviveis com rede mosqueira;

-As instalacdes deverdo estar devidamente higienizadas;

-Deveré ser evitado encharcamento de agua;

-Os lixos acumulados deverdo ser eliminados, devendo os caixotes ser devidamente
limpos;

-Os insetocacadores devem ser mantidos em perfeito estado de limpeza e
funcionamento;

-Os tratamentos de nebulizagéo so6 deverédo ser utilizados quando existir uma populagéo

de insetos que possa realmente considerar-se uma praga.

Documentos arquivados na pasta referente ao controlo dos animais nocivos:
- Planta das instala¢des com indicacao dos iscos para roedores ;
- Contrato de prestacao de servicos com a Ambipraga;

- Folhas de verificagcao dos iscos para roedores;

3.1.6. Higiene e Sanificacdo das Instala¢cdes, Equipamentos e

Pessoal
A higiene e sanificacdo das instalagbes da empresa compreende um conjunto de
requisitos, sem os quais ndo é possivel comecar a laborar. O cumprimento destes requisitos ira
assegurar as condic¢des higiénicas adequadas dos locais onde se laboram géneros alimenticios,
bem como dos locais de armazenamento dos produtos e matérias-primas.
Com o plano de higiene pretende-se que o lagar cumpra as normas de seguranga e

higiene, apesar do elevado nimero de limitagBes que o processo de fabrico de azeite apresenta
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em termos de higiene quando comparado com outros processos de producdo de alimentos.
Desta forma, o lagar devera apresentar-se o mais limpo e higienizado possivel de forma a evitar
possiveis contaminagfes do azeite.

As instalacfes e equipamentos, ao manterem-se limpos transmitem ao cliente a imagem
de que se estdo a cumprir todos os parametros para a obtencdo de um azeite de qualidade.
Assim, o lagar € uma empresa responsavel que produz um produto seguro.

A limpeza e higiene das instalacdes do lagar séo executadas de acordo com o programa
gue consta no anexo V.

No plano faz-se referéncia ao responsavel pela limpeza, a area e equipamento a limpar,
a frequéncia com que é limpo, o produto e a dose a utilizar, bem como o método a utilizar para
realizar a operacdo. A limpeza é feita pelos funcionarios da empresa. O responsavel pela
higienizacdo faz um registo diario do que foi limpo, e é verificado visualmente o estado de limpeza
das instalacfes e equipamentos em todas as secc¢fes. Antes do inicio da laboracéo é feita uma
inspec¢do visual, para controlo da eficacia da limpeza. Sempre que se detete alguma deficiéncia
ou o incumprimento do plano de higienizacao é efetuado o registo da ndo conformidade, assim

como as medidas tomadas para correcdo do problema.

Execucao do plano

Para que o plano possa ser bem executado, é necessario delimitar as zonas do lagar
segundo o grau de sujidade, desta forma a rece¢do da matéria-prima € a zona suja e a restante
area de laboragéo é considerada zona limpa.

Deve também delimitar-se o equipamento e instrumentos utilizados segundo o grau de
sujidade e risco e ainda, haver uma descri¢do dos utensilios utilizados na realizagéo da limpeza
e desinfecdo. Os produtos utilizados na limpeza e desinfecdo das instalacbes e respetivos
equipamentos, devem referir as doses empregues, 0 modo de aplicacéo e as fichas técnicas de

homologacao para a industria alimentar.

3.1.7. Controlo de Efluentes e Residuos

O sector de extracdo de azeite produz residuos de diferentes tipos, variando segundo o
sistema de extracao utilizado pelo lagar. Os efluentes desta unidade sdo maioritariamente aguas
provenientes da lavagem de azeitona.

Durante a fase de limpeza das azeitonas, no lagar, produzem-se alguns residuos sélidos
nomeadamente constituidos por folhas, pequenos ramos e pedras que, no entanto, nao
constituem problema de maior, podendo ser aproveitados para diversas finalidades.

De um modo geral pode-se efetuar uma lista de residuos que o lagar produz, devendo-
se especificar caso a caso:

-Agua de lavagem de azeitona;

-Folhas e ramos séo provenientes do sistema de limpeza de azeitona e vdo para uma
exploracdo pecuaria onde sao utilizados na cama dos animais;

-Agua de lavagem de azeite;

-Aguas de limpeza e desinfecdo dos equipamentos, depdsitos e instalacées;
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-Materiais filtrantes;

-Cartéo, plastico e vidro;

-Agua de higiene do pessoal.

A quantidade e variedade de residuos podera ser consideravel e para cada um deles
devem-se tomar as medidas apropriadas.

Dentro do sistema HACCP todas as substancias atras referidas séo consideradas como
residuos (para o efeito, todas as substancias que ndo s&o utilizadas no nosso processo
produtivo); embora alguns deles sejam subprodutos dentro do processo de extracédo do azeite

(cabe fazer uma referencia especial ao bagaco produzido).

3.1.7.1. Plano de gestdo de residuos
Agua de lavagem da azeitona e azeite:
Sado produzidos diariamente cerca de 400 litros de aguas residuais de lavagem da
azeitona. A empresa dispde de uma Estacdo de Tratamento de Aguas Residuais (ETAR)
compacta, este sistema de tratamento instalado na Cooperativa tem capacidade para tratar um

caudal maximo de 30m3/dia e divide-se essencialmente em 2 fases:

e 12 Fase- Separacdo sélido-liquido

Consiste na recec¢éo de efluente bruto e conseguinte homogeneizagéo. Sdo adicionados
instantaneamente os produtos quimicos necessérios para o processo fisico-quimico de
separacao sélido-liquido, tais como coagulantes, floculantes e soda cdustica para controlo do
pH.

A agua proveniente do depdsito final do processo fisico-quimico segue para o filtro de
tambor rotativo com a finalidade de haver a separacdo mecéanica entre solidos e liquidos. O

liquido filtrado chega por fim ao depdsito para a dissipacao de gases.

e 23 Fase- Processo de gasificacao

E utilizado um processo para eliminacdo de fendis e gases dissolvidos, (ex.: azoto
amoniacal). A eliminacao dos fenois faz-se diretamente para a atmosfera, através de ventilagédo

forcada, nunca chegando a alterar-se o sentido do movimento do gas contaminado.

Através deste sistema s&o obtidos no final, &gua com carga poluente minima, e aceitavel
para descarga direta no coletor municipal, e lodos concentrados (80-85% de humidade) que se
podem incorporar no bagaco.

Conforme oficio da Camara Municipal de Ourém a descarga do efluente em ETAR
municipal apenas € utilizada caso sejam cumpridos os Valores Limite de Emissdo (VLE) dos
parametros de descarga definidos no “Regulamento de Exploragdo do Servigo Publico de
Saneamento de Aguas Industriais da SIMLIS (Saneamento Integrado Dos Municipios Do Lis
SA.)” (os resultados da andlise efetuada ao efluente tratado, retirados do Relatério de Ensaio n°
8412/2010 do Laboratério Tomaz, de 23/07/2010 encontram-se no Anexo VI). As analises
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atenderdo aos critérios contemplados na legislacdo em vigor, nomeadamente no Decreto-Lei
236/98, no que diz respeito aos valores maximos admissiveis para os seguintes parametros: pH,
Temperatura det. pH, Solidos Suspensos Totais, Caréncia Bioquimica de Oxigénio (CBO5),
Caréncia Quimica de Oxigénio (CQO). O esquema do Sistema de pré-tratamento de aguas

residuais da lavagem da azeitona encontra-se em anexo (anexo VII).

Folhas e ramos:
As folhas e os ramos provenientes do sistema de limpeza de azeitona vao para uma
exploragéo pecuéria onde sao utilizadas nas camas dos animais.

Aguas de limpeza e desinfecdo dos equipamentos, depdsitos e instalacdes:

As aguas resultantes da limpeza vao para o sistema municipal de esgotos.

Materiais filtrantes:

Os materiais filtrantes obtidos no processo de filtragem do azeite, vao para a fabrica de
extracéo de 6leo de bagaco.

Cartéo, plastico e vidro:
E feita uma triagem de vidro, cartdo e plastico como se pode verificar na Fig.3.7. Todos
eles sdo armazenados no parque exterior em local destinado para o efeito, estdo correta e

visivelmente identificados e sdo enviados para reciclagem.

Figura 3.7. - Ecopontos instalados no armazém do azeite e embalamento

Agua de higiene do pessoal:

As aguas resultantes da higiene do pessoal vao para o sistema municipal de esgotos.

3.1.8. Plano de Subprodutos

No decorrer das operagdes de laboragdo geram-se dois subprodutos, o bagaco (humido
em sistema de duas fases) e o caroco da azeitona.
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Bagaco (himido em sistema de duas fases):

O seu contetildo em agua € variavel consoante o método de extragcao, no presente caso
trabalha-se em duas fases produzindo-se por isso um bagaco com 60-75% de humidade.

O bagaco produzido é bombeado e langado no descarogador que separa o carogo dos
outros constituintes.

O bagaco ja descarocado é armazenado em tegdes, sendo transportado diariamente em
camides para a fabrica de extracao de 6leo de bagaco (devidamente autorizada pela CCDR LVT-
Comisséao de Coordenacao e Desenvolvimento Regional de Lisboa e Vale do Tejo).

Carogo:

O caroco ndo sofre nenhum tipo de tratamento depois do descarogamento e é
armazenado num silo de aproximadamente 35 t. Posteriormente o caroco é utilizado para a
producéo de energia calorifera, para aquecimento de 4guas, e 0 excesso vendido para a industria
de panificacdo e para caldeiras de aguecimentos centrais de habita¢des e edificios publicos. Este
é um produto que tem grande procura, devido ao elevado poder calérico, pouco poluente (tem

pouca emissao de fumos e fadlhas) e facil manuseamento.

3.1.9. Plano de manutencao

O principal objetivo do plano de manutencéo é garantir que todas as instalagées
e equipamentos da Cooperativa estdo funcionais de forma a evitar probabilidades de
ocorréncia de contaminacdo do azeite produzido. Desta forma todos os equipamentos
e instalagbes que existem na Zona de rececdo, Producdo, Armazém de azeite e
embalamento tém de estar perfeitamente funcionais, prevenindo deterioracdes e
avarias.

O Plano de Manutencdo do lagar encontra-se dividido por zonas, a Zona de
rececdo, Producdo, Armazém de azeite e embalamento. Para cada uma destas zonas
existe uma lista de todo o equipamento, quais as operacbes de manutencédo de cada
equipamento, o responsavel pela manutencéo, a frequéncia com que se deve fazer a

manutencédo e ainda o registo de manutencao de equipamentos (Anexo VIII).

3.1.10. Controlo de fornecedores
Os fornecedores de material de embalagem que queiram pertencer ao painel de
fornecedores de material de embalagem terdo que enviar previamente as fichas técnicas dos

artigos, assim como a declaracéo de conformidade desses materiais para a indUstria alimentar.

Protocolo para o transporte de azeitona e regras
De acordo com as Boas Praticas de Produgdo de Azeite Virgem Extra e regras de
Higiene e Seguranca Alimentar adotadas pela Cooperativa o fornecimento de azeitona deve

cumprir 0s seguintes requisitos:
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O veiculo e caixa de carga devem cumprir regras de higiene; ndo devera ser transportado
outro produto em conjunto com a azeitona; antes de carregar a azeitona 0 motorista deve garantir
gue a caixa de carga esta perfeitamente limpa;

Boas préticas de higiene e limpeza do motorista que efetua o transporte da azeitona;

Boas praticas de transporte de azeitona nas caixas de carga dos veiculos; tendo em
conta que a azeitona ndo pode ser transportada em sacos, nomeadamente os utilizados em
produtos quimicos, nem em caixas que tenham contido outro produto que n&o azeitona e/ou que
nao sejam constituidos por materiais adequados ao contacto com alimentos;

Correta manutencéo das caixas de carga dos veiculos, por exemplo, evitar o transporte
de azeitona em caixas de carga degradadas;

A azeitona transportada deve vir devidamente identificada e acompanhada dos seguintes
documentos:

- Numero de Lote de azeitonas (Kg e nome dos olivicultores);

- Declaracéo do olivicultor em como cumpriu as Boas Préticas Agricolas para a Cultura
do Olival e os Intervalos de Seguranca na aplicacdo de produtos fitossanitarios;

Os olivicultores, se solicitado, poder&o fornecer os Registos de aplicacéo de produtos
fitossanitéarios.

A azeitona é entregue no lagar no prazo maximo de 24 horas apés a colheita.

Caso seja entregue azeitona do chdo, esta devera ser entregue no lagar separada da
azeitona colhida da &rvore.

A chegada de azeitona ao lagar é preenchida um checklist com a data e hora de chegada,
os dados do produtor (nome, tipo de entidade, nimero atribuido internamente), lote, nimero de
senha (numero de pesagem), Prc (nUmero da balanca); variedade da azeitona, a qualidade
(colhida no préprio dia ou um dia de colheita), qual a origem (arvore ou chao), posto de recolha,
balanga onde foi pesado, nome do funcionério que rececionou, recipiente onde foi armazenado
(numero de tulha), modalidade (maquia ou prestacéo de servico).

Tudo isso estd registado em computador, num programa especifico (Fig.3.8),
desenvolvido para este fim (Win Lagar — gestdo de lagares; Copyright Apligrama 2012,

Reviséo:15 de Outubro de 2014) e comeca ai 0 processo de rastreabilidade da matéria-prima e

do produto.

Data Entiada  Hora o Entdade Numeio  Lote N* N*Senha Pic Varedade Azeitona Quakidade da Azest (higen

{ ¢ @2 = B LD EEE 11680y 7] Diveesce o} | Azetona Colreds Progio G « 3 | -

Ngd. Entidade Eomnecdu‘ Balanga Funconaio Reap: Modabdad: zil‘t‘og

fi NVEST Sede v| [eaagaz  w]Cheo « ][ Pt Sorwgo 1 T

Weme:do Aumtador YD Fan= Trimeony Hoideul: | Pot Dvto-Task  Suiel. - Liade. 'HOHE > BNSE - Pic/ig

| { Pacctor - | 593% 0| 0] 5435 0 0,00 | 0,00 0,000 P i

Parcela de O /Cx Obzervagies e oy

Arailar Talio de | - - e - ate ecs LN

’)—lr-nmo Entrega | | 0 Sou

Figura 3.8.- Programa informatico
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3.1.11. Plano de rastreabilidade

O plano de rastreabilidade tem como objetivo garantir a possibilidade de percorrer o rasto
de um alimento (neste caso azeite) através de todas as etapas da sua producao e distribuicéo,
desde a matéria-prima até ao produto final.

A informacao registada devera possibilitar tanto saber qual o lote de azeite vendido numa
superficie comercial que foi produzido a partir de um determinado lote de azeitona, ou a situagao
inversa, a partir de um dado lote de azeitona entregue no lagar qual foi o lote de azeite vendido

numa superficie comercial.

E registada a hora de inicio de laborac&o da azeitona e a hora final no mesmo programa
referido anteriormente. Depois do azeite ser laborado, € feita a medicao da sua acidez e registada
informaticamente (Fig.3.9), sendo também registado o rendimento bruto da azeitona em litros e
quilogramas e a percentagem rendimento bruto da azeitona também em litros e quilogramas; a
parcela “liquido” corresponde aos litros e Kg reais, tal como a parcela “saldo (Lt)” e ainda o
deposito onde foi armazenado.

Data M Tipa Entidad Numeto No Ajn. Lote N*® NE Senha Pic N® Doctm,  Vanedade Aretona  Parcelan do Ougess  Transportador
06-12-2014 =] Prodim ~qseeoly o e 100y 2| 0| Diversos -~ | ~| | Produtor
Nome da Enbdode Posto Compra  Halanga Upesados Recipont Modabdad Dee Vend
{FURALINVE j?ed: hd | | Badarga 2 :1 {D‘v:c :' iT-l-:.‘ :l | Prest Seevico _'__‘ |
Nome do Ajuntador N*VD/Fac  Maticula Pezo _Dnlp Tara Sujidade Peso Liqudo Observagdes

[ [0 [ [ A‘(

| | 151 0 0] 1935
Dotostob.  Horas  Acid Rendm X Rend Acerto Ligaido  Maguia' ~ Saldo (Lt] 68H X 685 X ' Depositos / DesignagSo DOP
t ~| foe00== fo.40 ] toszL| 1040 Joaisy peol | 0.0%

Cusol | e [ o0 |10

BALL - hia, ~ it [
| 2000+ 1a00 Q] 16,8 4 ssQ] oL | 5@ A% 000 | | 1| LaboeacBo |

Figura 3.9.- Plano de laborag&o

Desta forma, para cada deposito ha registo de qual o lote ou quais os lotes nele
armazenados.

Limites criticos
- Toda a azeitona entregue no lagar tem de estar devidamente registada;
- Todos os materiais auxiliares que ddo entrada no lagar tém de estar devidamente
registados;
- O lagar regista o azeite obtido diariamente assim como todos os lotes de azeite
produzidos;
- Todo o azeite embalado é rotulado de acordo com a legislagcdo em vigor;
- Todo o azeite saido do lagar (granel e embalado) é registado;
- O azeite em armazém encontra-se registado;

- Todas as ndo conformidades e medidas corretivas tomadas séo registadas.
Sistema de verificagdo

Existe um responsavel que verifica a eficacia do plano de rastreabilidade, tendo que se

descrever o modo como se vai realizar a verificagdo do sistema de rastreabilidade.
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A frequéncia de verificacdo devera estar indicada no plano e ser suficiente para confirmar
que o plano é adequado a empresa e que se realizam corretamente os procedimentos de
execucao e vigilancia.

Todos os resultados derivados das ac6es de verificacdo deverdo ficar registados.

No plano de rastreabilidade devem ficar registadas as medidas de melhoria propostas

em consequéncia das acfes de verificagao.

Documentos e registos
Encontram-se em arquivo, durante pelo menos dois anos, 0s seguintes registos:
- Registo de entrada de azeitona no lagar;
- Registo da recusa de matéria-prima e materiais auxiliares;
- Registo da rejeicdo de produto apds rececao;
- Registo da entrada de materiais auxiliares (caso das embalagens);
- Registo diario de azeite produzido;
- Registo dos lotes de azeite produzido;
- Registo de controlo de saidas de produto embalado;
- Registo de azeite em armazém (azeite em depositos e embalado);
- Registo de ndo conformidades e das ag¢fes corretivas efetuadas;
- Documentos de comprovativos de entrada (compra de azeite- quando aplicavel) e de
materiais auxiliares (caso dos garrafées);

- Documento de saida (venda se aplicavel) de produto final (azeite).
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- Higienizacao deficiente;
- Oxidagéo.

- Funcionamento
deficiente do
Equipamento;

- Mé& conservacao e
possivel contaminacéo do
produto.

- Possivel contaminagéo
do produto.

- Pessoal sem as
condicdes (fisicas,
formacéo e habilitacdes)
exigidas para laborar em
areas especificas.

3.1.12. Quadro de Gestdo de Pré-Requisitos

Quadro 3.1.-Quadro de Gestéo de Pré- requisitos

- Critérios de avaliacdo de
sanificacao (IT.02);

- Tetos, paredes e solo
com superficies lisas,
impermeéveis e de facil
higienizagéo;

- Aquisicéo de
equipamento em material
(aco inoxidavel) de facil
higienizacao/
conservacao.

- Cumprimento do Plano
de Manutencéo;

- Produtos de Manutencéo
proprios para a industria
Alimentar.

- Critérios de avaliacéo de
sanificacao;

- Equipamento sem
presenca de sujidade e
odores, superficies com
carga microbiana superior
aos limites;

- Detergente proprio para
a industria alimentar.

- Funcionérios aptos para
0 servico a que se
destinam, sem quaisquer
doencas ou reservas;

- Todos os funcionarios
devem ter a ficha de
aptidao atualizada;

- AgGes de formacao
atualizadas.

- Cumprimento do Plano
de Manutencao de
Maquinas e
Infraestruturas;

- Cumprimento do Plano
de Higienizagéao.

- Numeracao dos
Equipamentos para
controlo dos mesmos.

- Cumprimento dos planos
de Higiene;

- Monitorizacao visual
através do controlo da
higienizacgéo.

- Consultas regulares com
médico;

- Verificagdo das
competéncias para
exercer determinada
funcéo;

-Avaliacéo de
Desempenho.

- Alterag6es ao plano e
aos procedimentos de
higienizagéo fabril;

- Substituicdo ou
reparagéo dos
eguipamentos ou
infraestruturas.

- Alteracdo ao Plano de
Manutencéo de Maquinas
e Infraestruturas de modo
a eliminar e prevenir o
perigo associado.

- Alteractes ao plano e
aos procedimentos de
higienizagéo fabril;

- Formacéo e
sensibilizacdo dos
operados de limpeza;
-Higienizar antes do inicio
da laboracao.

- Acdes de formacao;
- Mudanca de funcéo;
- Consulta com o médico
da Medicina no Trabalho.

- Verificag@o da execugao
da Sanificagéo;
- Plano de Higiene (PH).

- Plano de Manutencgéo de
Maquinas e
Infraestruturas.

- Verificag@o de Execugéo
da Sanificagéo;

- Plano de Higiene;

- Folha de controlo —
lavagem de equipamento;
- Programa de pré-
requisitos — capitulo 6.

- Lista de colaboradores
com exame de admissao;
- Fichas médicas de
aptidao;

- Plano de Formacgéo;

- Programa de Pré-
Requisitos — Capitulo 3.



- Contaminacgéo do
produto a nivel biolégico,
quimico e fisico.

- Pessoal sem
competéncias necessarias
para realizagdo de tarefas
que afetem a Seguranca
Alimentar.

- Contaminacgéo do
produto

- Desenvolvimento
microbiano

- Contaminacgéo do
produto e risco de atra¢do
de animais e pragas.

- Presenca de pragas nas
instalacbes, infestacdo e
propagacéo de doencgas.

Quadro 3.1.-Quadro de Gestéo de Pré- requisitos (continuagdo)

- Cumprimento do Manual
de Boas Préticas;

- Cumprimento dos limites
de Higiene.

- Pessoal com
conhecimentos
necessarios para
execucgédo de fungoes.

- Cumprimento dos limites.

- Cumprimento rigoroso do
circuito de
encaminhamento de
residuos (plastico, cartéo,
papel);

- Cumprimento do Plano
da E.TAR;
-Conformidade com os
valores estipulados no DL
236/96.

- Critérios de avaliagao
dos detectores nao
téxicos para roedores;
-Auséncia de animais
nocivos no interior das
instalagées;

- Distribuicdo do Manual
de Boas Préticas de
Laboracédo e Regulamento
Interno a todos os
colaboradores;

- Instrucdes afixadas na
entrada da instalacéo
fabril.

- Plano de formacao;
- Formagao em posto de
trabalho.

- Analises microbioldgicas
e testes rapidos de
superficies regulares de
acordo com o Plano de
Analises Microbioldgicas;
- Visitas a Fabrica.

- Existéncia de pallox com
tamanho adequado ao
volume de residuos
aceitavel.

- Vedacédo que impede o
acesso de animais e
outras pragas

- Fabrica sem janelas com
abertura para o exterior;

- AcOes de formagéo;
- Reavaliagédo do
prestador de servicos.

- Reavaliagédo do
colaborador

- Realizagéo de novas
admissoes.

- Alteracdo do Plano e dos
Procedimentos de higiene;
- Acoes de formacao;

- Sensibilizacdo dos
operadores de limpeza
para a importancia do
trabalho realizado.

- Reestruturagcédo do
circuito de
encaminhamento de
residuos.

- Intervencéo da
Ambipraga;

- Instalacéo de iscos e/ ou
insectocacgadores.

- Regulamento interno
(RI);

- Manual de Boas Préticas
de Higiene Alimentar;

- Programa de Pré-
Requisitos — Capitulo 6

- Plano de Formagéo.

- Programa de pré-
requisitos — capitulo 6.

- Guias de Transporte;

- Guias Certificadas do
Ministério do Ambiente;
- Programa de Pré-
Requisitos — Capitulo 7
(Controlo de Efluentes e
Residuos).

- Relatérios de visitas dos
Técnicos (tipo e local de
intervencgao);

- Planta das instalagGes
com indicacao dos iscos
para roedores;
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Quadro 3.1.-Quadro de Gestao de Pré- requisitos (continuagao)

. - Perigo Potencial Limite Aceitavel Monitorizagcao/ - Documentacao e
Pre Requisito : o T Acoes a Tomar : :
Associado (critério) Descricao Registos Associados
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3.2. Etapas preliminares a analise de perigos

3.2.1. Generalidades

A informacao relevante e necessaria a analise de perigos teve em linha de conta o
histérico da organizagdo, bem como outras informacdes de interesse (legislagdo, estudos,

pareceres, artigos, etc) que se encontram documentadas e arquivadas.

Como forma de manter estruturado, atualizado e corretamente aplicado um sistema de
gestdo de seguranca alimentar, torna-se indispensavel a constituicdo de uma equipa de
seguranca alimentar, equipa esta que deve incluir a combinagcdo de conhecimentos e
experiencias multidisciplinares com conhecimento e experiéncia sobre os produtos, processos e
respetivos perigos e inclui pessoas das diversas areas (qualidade, producdo, manutencéo) o que
constitui uma mais-valia no desenvolvimento e implementacdo do sistema de gestdo da
seguranca alimentar (NP EN ISO 22000:2005).

A equipa é pluridisciplinar e retne membros que séo funcionarios da empresa que
possuem conhecimentos e experiéncia especificos relativamente ao produto em causa e no
sistema de controlo da seguranca a ele associado, selecionadas de acordo com as
responsabilidades; conhecimentos e experiéncia na empresa; conhecimento e experiéncia
relativamente aos produtos, processo e perigos para a seguranga alimentar e ainda podera incluir
consultores externos (Duarte, 2014).

Na empresa em questdo, a equipa de Seguranc¢a Alimentar foi criada para desenvolver,
estabelecer, manter e rever o sistema de gestao de seguranca Alimentar e € constituida por um
elemento externo, Engenheiro José da Mata que tem conhecimento e autoridade para introduzir
alteracdes nos procedimentos e nos processos e ainda por o presidente da Cooperativa de
Olivicultores de Fatima, Pedro Gil e ainda pelo Tiago Coelho, engenheiro agronomo.

A equipa foi selecionada segundo critérios como:

. Nivel de responsabilidade dentro da organizacao

. Conhecimento e experiéncia na empresa

. Conhecimentos técnicos relativos aos produtos e processos de producgao
o Conhecimentos cientificos acerca dos potenciais perigos.

Funcdes e responsabilidades da equipa da Seguranca Alimentar:

a) Planeamento de todo o SGSA,;

b) Estabelecimento dos Programas de Pré-Requisitos e PPR Operacionais;

¢) Recolha e atualizacdo das informacdes relevantes para a conducdo da andlise de perigos;

d) Estabelecimento da documentagcdo acerca de: matérias-primas e materiais para contacto
com o produto, caracterizacdo dos produtos finais, fluxogramas, descricdo das etapas do
processo e descricdo das medidas de controlo;

e) Conducao da andlise de perigos em todas as etapas de processos incluidos no ambito do

SGSA e identificagdo dos perigos e determinar os niveis aceitaveis;
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f) Realizacdo da avaliacdo dos perigos identificados;

g) Selecao e avaliacdo das medidas de controlo necessarias para prevenir, eliminar ou reduzir
0s perigos identificados;

h) Determinagdo dos Pré-Requisitos Operacionais (PPRO) e os Pontos Criticos de Controlo
(PCC);

i) Estabelecimento dos limites de controlo e limites criticos para cada PPRO e PCC,
respetivamente e sua monitorizacao;

j) Estabelecimento das acdes a empreender quando existam desvios aos PPRO e PCC;

k) Atualizacdo das informacfes preliminares e dos documentos que especificam os PPR
operacionais e plano HACCP

I) Planeamento das atividades de verificacdes ao SGSA

m) Avaliacdo e andlise dos resultados das atividades de verificacdo

n) Proposta de a¢Bes que visem a melhoria continua da eficacia do SGSA

3.2.2. Caracteristicas do produto

A descricdo dos produtos, matérias-primas, matéria-prima secundaria, material de
embalagem e material de contacto com o produto consiste na elaboracdo de um documento
(ficha técnica) que forneca toda a informacao detalhada sobre os produtos, no sentido de facilitar
a analise de perigos.

A atualizacdo das fichas técnicas € feita de acordo com novas informagbes dos

fornecedores, nova legislacao aplicavel ou alteracdo do modo de fabrico ou produto.

3.2.2.1. Matérias-primas e ingredientes
A descricdo das caracteristicas do produto, ao nivel das matérias-primas, ingredientes e

materiais para contacto com os produtos, é uma etapa importante prévia ao levantamento,

manutenc¢éo e atualiza¢do da informacéo necessaria para a andlise de perigos (APCER, 2005).

3.2.2.1.1. Matéria-prima: Para o fabrico de azeite o Unico ingrediente utilizado s&o

as azeitonas das variedades Galega, Verdeal e Lentisca.

a) Caracteristicas da azeitona

Galega

Descricdo agrondmica e econémica

A cultivar Galega é a mais emblematica do nosso pais, a mais ristica e produtora de
azeite mais tipico e de mais rara qualidade (ESAS, 2008).

Muito suscetivel a gafa (Gloeosporium olivarum) e ao ataque da mosca da azeitona
(Bactrocera oleae), atreita a cochonilha e fumagina, resistente a verticilose (Verticillium dahliae),
alta incidéncia de tuberculose (Pseudomonas savastanoi), e baixa incidéncia de olho de pavéo.

E tolerante & seca, sensivel ao frio, a salinidade e ao calcério ativo (Cordeiro et al., 2010).
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Os seus frutos apresentam elevada resisténcia ao desprendimento, o que dificulta a
colheita mecénica.

Apresenta baixo rendimento em azeite (<18%) e € pobre em &cido linoleico. Azeite de
qualidade regular e de elevada estabilidade (Cordeiro et al., 2010).

Produz um azeite com bastante frutado e notas suaves de folhas verdes, muito doces,

uma sensacao quase impercetivel de amargo e uma percegao ligeira de picante (Ferreira, 2002).

Identificagdo morfoldgica

. Fruto

O fruto da oliveira, a azeitona (Fig.3.10.), botanicamente é uma drupa. (Barranco et al.,
2004). Trata-se de um fruto simples, carnoso, proveniente de ovario supro, monocarpico,
monospérmico, formado por uma Unica semente e trés tecidos principais: epicarpo, mesocarpo
e endocarpo (Cooperativa de Moura e Barrancos, 2012; Barranco et al., 2004).

Tem um peso baixo (1-4g), forma ovoide com simetria ligeiramente assimétrica; a
posicéo do didmetro transversal maximo € ao centro; o 4pice é pontiagudo e com base truncada;
a protuberancia é ausente; lenticulas abundantes e pequenas quando a azeitona esta
completamente desenvolvida mas ainda verde; inicio de viragem no apice e totalmente negro em

plena maturacdo (Cooperativa de Moura e Barrancos, 2012; Barranco et al., 2004).

Figura 3.10.- azeitona galega vulgar
Fonte: Cordeiro, et al., (2010)

. Endocarpo

Endocarpo (Fig.3.11.) tem peso médio (0,3-0,45 g), forma eliptica, em rela¢é@o & simetria
¢ ligeiramente assimétrico; o diametro transversal maximo € ao centro; apice pontiagudo e base
pontiaguda; superficie rugosa; o nimero de sulcos fibrovasculares € médio (7-10) e a terminagéo
do apice é sem mucrao (Cordeiro et al., 2010).

'.l‘;:' |
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Figura 3.11.- Endocarpo galega vulgar
Fonte: Cordeiro, et al., (2010)
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Verdeal

Descricdo agronémica e econdmica

Cultivar bastante produtiva em solos fundos e férteis. Producdo ser6dia na terra fria e
maturacdo desigual; ndo suporta a secura e € atreita a tuberculose (Pseudomonas savastanoi),
a traca e a mosca (Bactrocera oleae), e atacada pela cochonilha, apresenta uma mediana
capacidade de propagacao por estaca herbacea.

A sua entrada em producéo é tardia, tal como o amadurecimento dos seus frutos, que
por manterem a cor verde até ao final da campanha ddo o nome a esta variedade (Azeite do
Alentejo, 2015).

Certa resisténcia do fruto ao desprendimento e queda reduzida sendo por isso
apropriada a colheita por vibracdo em fase de completa maturacao (Pontes, 2010).

O fruto é utilizado para a producdo de azeite e ndo é utilizado normalmente para
conserva (Gallo, 2012).

Apresenta produtividade alta e produgfes regulares, bom rendimento em azeite (22 a
24%), muito pobre em acido linoleico com frutado persistente, com folha verde e sabor bastante

amargo e picante (Premium Drinks, 2015).

Identificagdo morfolégica

. Fruto

Fruto médio, tem forma eliptica ou ovoide de 3 a 5 g, de diametro maximo na parte
mediana; forma apical pontiaguda ou arredondada, de vértice saliente ou com mamilo; forma
basal truncada ou arredondada; cavidade peduncular pequena ou ampla, circular, medianamente
profunda (Pontes, 2010).

Epicarpo avermelhado na viragem e avermelhado ou vermelho escuro na maturacéo;
com ou sem pruina; lenticulas muito visiveis abundantes, pequenas e grandes (Pontes, 2010).

Mesocarpo de consisténcia rija, aderente ao endocarpo (Fig.3.12.).

-
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Figura 3.12.- Epicarpo, mesocarpo e endocarpo azeitona verdeal
Fonte: Pontes (2010)
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. Endocarpo

Endocarpo médio, obovoide, de diametro maximo deslocado para o apice; forma apical
arredondada, com mucréao evidente; forma basal aguda; superficie rugosa e linha de sutura com
sulco pouco evidente (Pontes, 2010).

Lentisca

Descricdo agronémica e econdmica

Cultivar medianamente produtiva e alternante. Precocidade de entrada em producéo
média. Azeitona de baixo peso (<2 g); endocarpo de peso baixo (<0,3 g). Relagédo polpa/caroco
média (Cordeiro et al., 2013).

Média capacidade de propagacdo vegetativa por estaca semilenhosa (20 a 60%). A
época de maturagéo € tempora (a principios de Novembro, em Santarém).

Cultivar ndo apropriada a colheita mecanica com vibrador. Baixa incidéncia a doencas
da folhagem e a acidentes climaticos. Médio rendimento em azeite (18-22%), de boa qualidade
e elevada estabilidade. Esta cultivar esta incluida na DOP “Azeites do Ribatejo” (Cordeiro et al.,
2010).

Variedade Unica no mundo, que existe apenas na regido de Torres Novas e cujas
propriedades ddo ao azeite ribatejano uma personalidade inigualavel (Lagar de Gateiras, 2014).

O azeite caracteriza-se por ter baixo rendimento, nas variedades de folha mildda ou
oblonga. Produz frutos pequenos, de onde se extrai um azeite caracteristico, pela cor esverdeada
e sabor queimoso.

Identificagdo morfolégica

. Fruto

O fruto (Fig.3.13.) apresenta uma forma alongada e assimétrica. O didmetro transversal
é maximo ao centro, tem 4pice arredondado e base truncada, mamilo ausente, lenticulas
abundantes e pequenas, inicio de viragem uniformemente por toda a epiderme, e é arroxeado

em plena maturagéo.

Figura 3.13. - Azeitona da variedade lentisca
Fonte: Cordeiro et al., (2013)
. Endocarpo
Forma eliptica, assimétrico na posi¢éo A e simétrico na posicao B: diametro transversal
maximo ao apice, apice e base arredondados, superficie lisa, sulcos de distribuicao uniforme (7-

10), apice com mucrao (Fig. 3.14) (Cordeiro et al., 2013).
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Figura 3.14.- Endocarpo lentisca
Fonte: Cordeiro et al., (2013)

b) Origem

A origem da azeitona é portuguesa, maioritariamente do Ribatejo e Oeste.

c) Método de producédo/ preparagdo e/ou manuseamento antes da utilizacao
ou do processo

Processo de rececao, limpeza e lavagem.

d) Condi¢cdes de armazenagem e prazo de validade

Em tulhas, maximo 24 horas apds a colheita.

e) Critérios de aceitacao

Azeitona sa, colhida da arvore no proprio dia.

3.2.2.2. Materiais de contacto com o produto

Todas as descricdes de materiais de contacto com o produto foram realizadas, tendo
como base informacdo solicitada ao fornecedor e especificam o0s requisitos internos da
organizacgdo para determinada matéria-prima ou material de contacto com o produto.

Atualmente a Cooperativa utiliza para embalamento garrafées de 3 e 5 litros, garrafas
dorica de 750 mL, 500 mL e 250 mL, garrafas Premium de 500 mL e ainda garrafas de 25mL e
latas de 500 mL. No presente caso faz-se referéncia apenas as garrafas Premium de 500 mL
(representada na figura 3.15.).

Todos os produtos de embalagem utilizados s&o aptos para o uso alimentar e de acordo
com a seguinte legislacéo:

Regulamento (UE) n.° 10/2011 da Comissdo, de 14 de Janeiro de 2011 sobre os
materiais e objetos de matéria plastica destinados a entrar em contacto com os alimentos,
incluindo posteriores alteracdes, o Regulamento (UE) 1282/2011, de 28 de novembro de 2011 e
1183/2012 de 30 de novembro de 2012.

Regulamento (UE) n.° 1935/2004 de 27 de Outubro de 2004, relativa aos materiais e
objetos destinados a entrar em contacto com os alimentos.

Regulamento (CE) n.° 2023/2006 de 22 de Dezembro de 2006, sobre as boas praticas
de fabrico de materiais e objetos em contacto com os alimentos.

Os produtos estdo em conformidade com os limites de migracdo estabelecidos para os
componentes em contacto com os alimentos, de acordo com o Regulamento (UE) n.° 10/2011

da Comissao, de 14 de Janeiro de 2011.
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Caracteristicas da garrafa:
Capacidade: =518 mL
Peso: =430 g
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Figura 3.15.- Garrafa Premium 500 mL

Cépsulas

Especificagdo do produto. As cdpsulas possuem um encerramento T100SE, ou
seja, ndo sao recarregaveis e sdo especialmente concebidos para os azeites de alta
gualidade e vinagres. Fornece uma abertura suave e facil, assim como o controle total

do derramamento que é limpo e consistente.

Quadro 3.2.- Caracteristicas técnicas da garrafa

Caracteristicas técnicas

14.4+1.4 mL/seg Para AP=0,5 ATM
15.4+1.5 mL/seg Entre 15 e 35 Kg.cm
12.6+1g 47.50.4mm
I 32.4+0.3mm
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Critérios de aceitacao

Caracteristicas da garrafa

3.2.3. Caracteristicas do produto acabado

Entende-se por azeite a gordura liquida a temperatura de 20°C obtida do fruto da oliveira
(Olea europaea L), extraido por processos fisicos de acdo mecanica e de tensédo superficial.

Consoante as caracteristicas do azeite, ele designa-se por azeite lampante, azeite
virgem e azeite virgem extra. O azeite virgem extra com gosto perfeitamente irrepreensivel cuja
acidez, expressa em acido oleico, ndo seja superior a 0,8%. O azeite virgem é aquele cuja acidez,
expressa em &cido oleico, é superior a 0,8% e inferior ou igual a 2%. Azeite virgem lampante é
um Azeite com gosto defeituoso ou seja acidez, expressa em 4acido oleico, superior a 2%
(Regulamento de execucéo n°® 1348/2013).

As caracteristicas e os padrdes de qualidade gerais do Azeite Virgem extra encontram-
se na ficha técnica em anexo (anexo II).

A atualizag@o das fichas técnicas é feita de acordo com novas informag¢Bes dos

fornecedores, nova legislacao aplicavel ou alteracdo do modo de fabrico ou produto.

a) Nome do produto ou identificac@o similar

“Azeite Fatima”.

b) Composicéo

Azeite virgem extra de azeitona galega, verdeal e lentisca.

c) Caracteristicas bioldgicas, quimicas e fisicas, relevantes para a seguranca
alimentar

Apresenta-se de forma reduzida no anexo Il
Quadro 3.3.- Caracteristicas fisico quimicas e organoléticas do produto

Acidez (% em &cido oleico): 0,4 Painel Texto= a 6,5
Densidade: aproximadamente 916g Mediana dos defeitos: 0
indice de Peroxidos (meq O2/Kg): 6,09
Ceras (mg/Kg)=250
Valor médio de K270: 0,12
Valor médio de K232: 1,73
A K: 0,00
Viscosidade: 84mPa.s

d) Prazo de validade previsto e condicdes de armazenagem
O prazo de validade séo 18 meses a partir da data de embalamento do azeite; deve-se
manter em local seco, longe de fonte de calor ao abrigo da luz.
e) Embalagem
- Garrafas de vidro escuro: 500 mL
- Quantidade de garrafas por caixa: 12 unidades
- Peso da caixa (12 unidades):11,7 Kg
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- Dimens®es exteriores de uma caixa (h/c/l): 233 mm/248 mm/264 mm
- Quantidade de caixas por andar (euro palete):9
- Andares por euro palete: 5

- Quantidade de caixas por euro palete: 45

f) Rotulagem relacionada com a seguranca alimentar e/ou instrucdes para
manuseamento, preparacao e utilizacao

Deve constar no rétulo a frase “Manter em local seco e longe de fonte de calor’ ou
expressdo equivalente sobre a conservacédo do produto.

A denominacao, data de durabilidade minima, as condi¢cdes especiais de conservacao,
o nome ou a firma do operador responsavel pelo produto, o pais de origem, a lista de
ingredientes, quando aplicavel e a declaragdo nutricional devem ter no minimo o seguinte
tamanho de letra: 1,2mm para superficies cuja area 280cm? e 0,9mm para superficies com area
<80cm>.

A denominacéo de legal e a quantidade liquida devem figurar no mesmo campo visual
do rétulo.

A denominacao, a data de durabilidade minima, as condi¢gbes especiais de conservacao
e o nome e morada do responsavel legal pelo produto devem constar da embalagem exterior em
que o azeite pré embalado é apresentado para comercializagao.

De acordo com o Regulamento n° 1169/2011 relativo a prestacdo de informacdo aos
consumidores sobre os géneros alimenticios, a declara¢édo nutricional pode ser apresentada de
trés formas, dependendo do tamanho do rétulo, em formato reduzido (quadro 3.4.), em formato

alargado (quadro 3.5.) e em formato por porcéo (quadro 3.6.).

Quadro 3.4.- Declaragéo nutricional em formato reduzido
Declaracé&o nutricional por 100 mL

Energia 3421kJ/821Kcal
Lipidos dos quais: 91,29

- Acidos gordos saturados 13,19
Hidratos de carbono dos quais: Og

- Aclcares 0g
Proteinas 0g
Sal Og

Quadro 3.5.- Declarag&o nutricional em formato alargado
Declaracé&o nutricional por 100 mL

Energia 3421kJ/821Kcal
Lipidos dos quais: 91,29

- Acidos gordos saturados 13,19

- Acidos gordos monoinsaturados 71,89

- Acidos gordos polinsaturados 6,39
Hidratos de carbono dos quais: Og

- AcUcares 0g
Proteinas Og
Sal Og
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Quadro 3.6.- Declaragéo nutricional por por¢céo
Declaracé&o nutricional

Por 100 g Por porcéo (10 mL) %DR*
1 Colher de sopa
Energia 3421kJ/821Kcal 342,1kJ/82,1Kcal 4,07
Lipidos dos quais: 912¢g 9,12 g 13,03
- Acidos gordos saturados 13,19 1319 6,55
- Acidos gordos monoinsaturados 71849 7,18 g -
- Acidos gordos polinsaturados 6,39 0,639 -
Hidratos de carbono dos quais: 0g 0g 0
- Aclcares 0g 0g 0
Proteinas 0g 0g 0
Sal 0g 0g 0

*DR- Doses de referéncia para um adulto medio (8400kJ/2000Kcal)

Podem ainda ser declarados os teores de Vitaminas enumerados no anexo Xl do
Regulamento (EU) n® 1169/2011 desde que presentes em quantidades significativas.

Embalagens ou recipientes cuja superficie maior tenha uma area inferior a 25cm? estéo
isentos do requisito da declarag&o nutricional.

Mencdes facultativas: acidez, ceras, peréxidos e absorvancias; extraido a frio/ primeira
pressao a frio; caracteristicas organoléticas; marca comercial; marcagao “e”; codigo de barras;

alegacgdes nutricionais e de saude.

g) Métodos de distribuicéo

O azeite produzido pela Cooperativa em regime de maquias é levantado pelos préprios
clientes e a sua classificacdo varia de acordo com o estado de conservagdo da azeitona entregue
pelo cliente no lagar.

O azeite proveniente das azeitonas que os clientes entregam e laboram em regime de
prestacdo de servigos € por eles levantado na sua totalidade.

O azeite das maquias que ficam no lagar é vendido ao consumidor final ou a granel,

classificando-se nos seguintes tipos comerciais: Azeite virgem extra e azeite virgem.

3.2.4. Utilizagao prevista

Sao também consideradas para a conducdo da analise de perigos as utilizacdes
previstas do produto, 0 manuseamento expectavel e os possiveis manuseamentos e utilizacdes
impréprios mas que sdo razoavelmente expectaveis.

O azeite podera ser consumido por toda a populagao em geral, incluindo os denominados
grupos de risco (criancas, idosos, gravidas e imuno-comprometidos) e utilizado para as diversas

aplicac@es culinarias como sejam o tempero, incorporagdo em cozinhados ou fritura.
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3.2.5. Fluxogramas, etapas do processo e medidas de controlo
3.2.5.1. Fluxogramas

Os fluxogramas foram preparados para todos os produtos abrangidos pelo &mbito do
Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar da organizacao.

Nos fluxogramas consta:

- Sequéncia de todas as operacdes efetuadas por processo;

- Entradas de matérias-primas, produtos intermédios e materiais de embalagem;

- Saidas de produtos intermediarios, subprodutos e residuos;

Todos os fluxogramas dos processos produtivos foram confirmados e verificados no
terreno, antes de se proceder a analise de perigos e determinacdo de PCC, pelo Departamento
de Produc¢éo estando validados com rubrica em campo proprio.

O fluxograma do processo de producéo de azeite apresenta-se no Anexo IX.

3.2.5.2. Descricédo das etapas do processo e das medidas de controlo

A) Rececé&o da azeitona

A rececdo da azeitona esta sujeita a varias regras.

O transporte deve fazer-se preferencialmente a granel, em caixas ou palotes perfuradas
ou caixas de vindima, a utilizacdo de sacos de plastico deve ser minimizada. O transporte da
azeitona em sacos utilizados em transporte de substancias quimicas € proibido.

Quando um camido ou reboque de trator chega a fabrica com a azeitona, primeiramente
passa por um controlo. Procede-se a separagéo da azeitona colhida da arvore daquela que foi
apanhada do chéo ou que se encontre em mau estado de conservacgdo provocado pelo ataque
de doencas ou pragas.

Verificam-se os dados do produtor (nome, horario de entrega, entre outros) e a
conformidade com o que esta registado no computador. Se houver algum problema, o carro pode

ser obrigado a ir embora.

Se a azeitona estiver conforme é despejada para um tegdo e por cada entrega, o
olivicultor assina uma declaragéo no taldo de pesagem, na qual declara que cumpriu as Boas
praticas e os intervalos de seguranca na aplicacéo de produtos fitofarmacéuticos na cultura do
olival. Tudo isso esta registado em computador, num programa especifico, desenvolvido para

este fim e comeca ai 0 processo de rastreabilidade da matéria-prima e do produto.

54



Figura S.i.-rec_égéo da azeitona

B) Limpeza/ lavagem/pesagem

A azeitona é transportada do tegdo, através de uma cinta transportadora de borracha
nervada, para um equipamento de limpeza constituida por um bloco de aspiracédo por onde séo
retirados (devido a diferenca de densidade) corpos prejudiciais a extracdo do azeite, como sejam
as folhas, paus e pedras que acompanham a azeitona desde o olival. Acoplado a limpadora,
existe um crivo vibrador para remogédo da terra que possa vir agarrada aos frutos. Apos esta
operacao de limpeza, a azeitona é encaminhada para uma outra cinta transportadora, que a leva
até a maquina lavadora. A lavadora possui um sistema “fechado” de circulagédo de agua (apenas
renovada quando ja se encontra bastante suja) que lava a azeitona. A lavagem é um
procedimento indispensavel para a limpeza de varias impurezas que contribuem para depreciar
as caracteristicas organoléticas do azeite.

Depois de lavada é retirada uma amostra de azeitona, para ser determinado o teor de
acidez e o rendimento da qualidade de azeitona entregue pelo olivicultor, de forma a calcular
gual o pagamento a efetuar (pagamento em azeite). Apds a lavagem, a azeitona é pesada numa
balanca eletrénica integrada no tegéo.

Sendo de seguida conduzida para uma tulha onde é armazenada até ao momento da
laboracdo (méx.24h).

Quanto maior o intervalo de tempo desde a colheita das azeitonas até ao processo de
extracdo, maiores as perdas no fruto, o que leva a uma producdo de azeite de pior qualidade,
pelo aumento do nivel de acidez, devido a oxidacdo do azeite e pelas alteragbes das

caracteristicas organoléticas (defeitos como bolor, azedo, etc).

C) Moenda

A operacdo de moenda é realizada por moinhos de martelos em aco inox e tem por
objetivo a rutura das células da polpa, a fim de provocar ou facilitar a saida do azeite dos vacuolos
com formacao de gotas de maiores dimensdes que facilitem a sua separa¢éo nas outras fases.

O grau de moenda é determinado pelo calibre de furagao que o crivo do moinho possui.
O funcionamento do moinho estd dependente da transmisséo (através do painel central) de um
sinal emitido pela sonda de nivel da batedeira: quando esta atinge o seu nivel maximo, o moinho

suspende o funcionamento.
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A massa obtida a saida do moinho é entdo encaminhada por um sem-fim em aco inox

até ao topo da batedeira, equipamento que € o verdadeiro responsavel pela extracéo do azeite.

D) Termo batedura (batedura de massa)

Nesta fase, a pasta de azeitona é batida lentamente e de forma continua, para facilitar a
agregacéo das gotas pequenas de azeite em gotas maiores, facilitando a separacdo do azeite
das aguas rugas. As batedeiras sao constituidas por cilindros metélicos (geralmente trés), com
pas giratérias no seu interior, colocados uns por cima dos outros e abertos na parte superior.
Estes cilindros estéo colocados numa posicéo especifica, para que a pasta possa cair do cilindro
superior para o imediatamente abaixo, depois de ter sido submetida a um periodo de batimento.
Os cilindros tém uma camara externa fechada na qual circula agua quente, que permite o
aquecimento da pasta, favorecendo a separacdo do azeite. Durante esta fase do processo, o

azeite separado é colocado no ultimo cilindro.

Figura 3.17.- Batedeira

O tempo e a temperatura séo parametros chave na fase de batedura. A temperatura
deve ser mantida abaixo dos 25-30°C, uma vez que a valores mais elevados podem causar a
oxidacao do azeite e defeitos no seu sabor. O tempo da batedura deve ser escolhido de acordo
com o cultivar e com o sistema de moenda. Pode variar entre 15 minutos para azeitonas maduras
e 30 a 40 minutos para azeitonas “dificeis”. Um processo de batedura prolongado causa

certamente uma perda da qualidade do azeite, devido a oxidagdo dos &cidos gordos nao

saturados e degradacdo dos compostos antioxidantes.

A termo batedura facilita a unido das goticulas de azeite em gotas de maiores dimensdes
e favorece a formacéo de bolsas de maiores dimenses, para que a separacao seja facilitada na
operacdo seguinte. O facto da temperatura de massa ndo poder ultrapassar determinados
valores (30°C), existe um controlo robotizado das temperaturas da agua a saida da caldeira, da
agua a entrada da batedeira e da massa; sendo esses valores constantemente registados e
disponibilizados num programa informético.

De forma a melhorar o rendimento das pastas de azeitona mais dificeis de trabalhar, é

adicionado micro talco a uma concentragéo de 1,5% a 3%.
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Figura 3.18.- Pasta de azeitona dentro da batedeira

E) Injecdo de massa na centrifuga (decanter)
A pasta produzida na termo batedora é encaminhada para a centrifuga através de uma

mangueira subterrdnea de uso alimentar.

Figura 3.19.- Mangueira subterranea

F) Centrifugacao horizontal (separacao solido/liquido)

A pasta obtida no processo anterior € constituida por azeite, bagago e aguas rucgas. O
decanter procede a separac¢éo das fases solida e liquida deste composto.

Desta separacdo resulta um bagaco com um elevado teor de humidade (65-75%),
designado por bagaco de duas fases que é encaminhado para a bagaceira, por meio de sem-
fins, onde aguarda o seu transporte.
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Figura 3.20.- Decanter

G) Peneiracao
Esta etapa decorre na peneira, um equipamento colocado junto do decanter que recebe
a fase liquida e retira particulas mais grossas, reencaminhando a fase liquida para a centrifuga

vertical.

Figura 3.21.- Peneira

H) Centrifugacéo vertical (separacéo liquido/liquido)

A centrifuga vertical é utilizada para separar as fases liquidas (agua e azeite) com o
intuito de reduzir o nivel de impurezas no azeite.

Pelo facto da temperatura de extracdo do azeite ndo poder ultrapassar determinados
valores (30°C), existe um controlo constante, robotizado das temperaturas da agua de adigdo e

temperatura de saida do azeite; sendo esses valores registados e disponibilizados num

programa informatico.
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Figura 3.22.- Centrifuga vertical

1) Tanque de producédo de azeite

Tanque onde o azeite espera para de seguida ser pesado.

Figura 3.23.- Tanque de producao de azeite

J) Pesagem do azeite

Na Cooperativa hd duas balancas uma de 50 Kg e outra de 100Kg.

O azeite passa por um primeiro tanque que serve de apoio ao depdésito de pesagem
(balanca). O depésito de pesagem ao chegar aos 50Kg ou 100Kg, (dependendo da balanca)
fecha uma vélvula eletrénica no tanque de apoio e depois faz a descarga para um tanque que
reencaminha o azeite para os depdsitos de armazenamento.

K) Depésitos de armazenamento de azeite
Depois de pesado o azeite, € selecionado qual o depdsito de destino e o azeite é

encaminhado através de canalizagdo em inox.
L) Trasfega através de mangueiras plasticas e filtragem

Todo o azeite é filtrado e através de mangueiras plasticas de uso alimentar, é feita sua

a trasfega para depdésitos de armazenamento na zona de embalagem.
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Figura 3.24.- Mangueira plastica

M) Deposito de armazenamento

E uma etapa importante uma vez que ap6s a concluséo do processo de extragio, se o
azeite ndo for convenientemente armazenado pode perder o seu aroma. Outros problemas
podem acontecer pela fermentagéo anaerébia de particulas suspensas ou dos sedimentos nos

depésitos de armazenagem, originando graves defeitos na qualidade do azeite.

N) Enchimento de garrafas, garrafdes

O azeite sai dos depdsitos através de mangueiras plasticas de uso alimentar e entra na
maquina de enchimento que tara a garrafa e a enche pesando o azeite conforme o valor
estipulado. As garrafas ou garrafées séo colocados e retirados manualmente.

Figura 3.25.- Enchimento de garrafées

0) Capsulagem

As garrafas depois de cheias séo colocadas uma a uma manualmente na maquina de
capsulamento.

P) Rotulagem

As garrafas sdo colocadas uma a uma manualmente na rotuladora que coloca o rétulo e
depois séo retiradas para encaixotar.

Q) Encaixotamento

As garrafas sdo colocadas em caixas de 12 ou 24 unidades conforme a encomenda.
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R) Paletizacdo
As caixas sdo colocadas manualmente nas paletes que depois sdo paletizadas

manualmente.

3.3. O sistema HACCP
3.3.1. Analise de perigos
3.3.1.1. Generalidades

Toda a documentacéao respeitante a analise de perigos foi estabelecida tendo em conta
a organizacao funcional por processos.
Assim, para o fluxograma existe a seguinte informacéo:
e Quadro 3.7.- Identificacdo de perigos e a sua descricdo, em cada etapa do processo
produtivo do azeite.
e Quadro 3.8.- matriz de risco
« Quadro 3.9.- Avaliacéo de perigos, avaliacao da significancia e medidas preventivas
e Quadro 3.10.- Identificacdo dos limites criticos, monitorizacdes, acdes corretivas e

verificagbes dos PCC.

3.3.1.2. Identificac&o de perigos
E nesta fase que se enumeram todos 0s perigos, possiveis de prever, em cada uma das
etapas do processo produtivo, desde as matérias-primas, até ao ponto de consumo. Isto permite
perceber como estes entram para o produto através das praticas operacionais ou

acontecimentos que levam a contaminacdo. No Quadro 3.7., representado a seguir, estdo

identificados todos os perigos que possam existir em cada etapa da producao.

Quadro 3.7.- Identificagc&o de perigos e a sua descricdo, em cada etapa do processo produtivo do azeite

Presencga de microrganismos patogénicos e parasitas

Biologico .
da azeitona (Ex.: Bactrocera oleae)
o Residuos de pesticidas nas azeitonas, por
Quimico ) )
desrespeito dos intervalos de seguranca
Fisico Presenca de folhas, terra, pedras e metais diversos
Desenvolvimento de microrganismos patogénicos,
Bioldgico devido a excesso de tempos de espera até a
operagao
Fisico Presenca de terra, pedras e metais diversos
L Contaminag&o por microrganismos patogénicos,
Biologico ) ) )
através do uso de agua contaminada
Quimico Contaminag&o por contaminantes quimicos
Fisico Contaminag&o por objetos estranhos
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Quadro 3.7.- Identificacéo de perigos e a sua descrigdo, em cada etapa do processo produtivo do azeite (continuagéo)

Etapa do processo

Pesagem

Armazenagem em tulhas

Moenda

Termo batedura

Injecdo de massas na

centrifuga (decanter)

Centrifugacédo horizontal

Peneiracéo

Centrifugacéo vertical

Tipo de
Perigo

Quimico
Fisico
Biologico
Fisico

Biol6gico

Fisico

Quimico

Biol6gico

Fisico

Quimico

Biolégico

Fisico

Quimico

Quimico

Bioldgico

Fisico

Quimico

Quimico

Descricédo do perigo

Presenca de produtos quimicos indesejaveis

Contaminacao por equipamentos defeituosos

Desenvolvimento de microrganismos patogénicos

Contaminacao por corpos estranhos

Desenvolvimento de microrganismo patogénicos, por
temperatura inadequada

Contaminagéo por sujidade e objetos estranhos
provenientes do material

Contaminagao por residuos de detergentes ou
desinfetantes

Residuos de massas e 6leos de lubrificagéo

Desenvolvimento de microrganismos patogénicos por
temperatura inadequada

Contaminacao por sujidade e objetos estranhos
provenientes do equipamento

Contaminagéo por residuos de detergentes ou
desinfetantes

Residuos de massas e 6leos de lubrificagdo
Contaminagéo e desenvolvimento de microrganismo
patogénicos

Contaminacao por sujidade e objetos estranhos
provenientes do material

Contaminagéo por residuos de detergentes ou
desinfetantes
Contaminacao quimica por residuos de massas e

6leos de lubrificagao

Contaminagéo quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes, através do equipamento
Contaminag&o por microrganismos, através de
manipuladores e ar

Contaminacao por objetos estranhos

Contaminagéo quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes, através do equipamento
Contaminag&o quimica por residuos organicos,
sujidade

Contaminacao quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes

Contaminacéo quimica por residuos de massas e
Oleos de lubrificagdo
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Quadro 3.7.- Identificacéo de perigos e a sua descrigdo, em cada etapa do processo produtivo do azeite (continuagéo)

Tipo de
Etapa do processo :
Perigo
Fisico
Tanque de producéo de Quimico
azeite
Fisico
Quimico
Pesagem do azeite
Fisico
Biolbgico
Depésitos de -
: Quimico
armazenamento de azeite
Fisico
Trasfega através de
mangueiras plasticas e Quimico
filtragem
- Quimico
Distribuicao a granel
Fisico
Rececdo dos materiais Néao
auxiliares identificado
Armazenamento dos Nao
materiais de embalagem identificado
Quimico
Depd6sito de enchimento
Fisico
Quimico
Enchimento das garrafas,
garrafdes e latas
Fisico
Rolhamento Quimico

Descricédo do perigo

Contaminacéo por objetos estranhos

Contaminagao quimica por residuos de massas e
Oleos de lubrificacdo

Contaminag&o quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes

Contaminacao por objetos estranhos
Contaminagao quimica por residuos de massas e
Oleos de lubrificagdo

Contaminag&o quimica por residuos de

detergentes/desinfetantes

Contaminacao por objetos estranhos

Desenvolvimento de fungos filamentosos, oxidacao

Contaminacao por residuos de detergentes

Borras de deposito, contaminag&o por objetos
estranhos

Contaminacao/ migracéo de produto para o azeite

Residuos de produtos de higienizagao

Incorporacao de particulas estranhas

Nao identificado

Nao identificado

Residuos de produtos de higienizagao
Incorporacao de particulas estranhas ou restos de
sujidade

Contaminacgdo com insetos que possam cair dentro
do deposito

Residuos de produtos de higieniza¢éo

Migracédo dos compostos quimicos do material de
embalagem para o azeite

Incorporacao de particulas estranhas ou restos de
sujidade

Presenca de vidros no interior das embalagens

Migracéo de compostos quimicos do material de
embalagem para o azeite
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Quadro 3.7.- Identificacdo de perigos e a sua descri¢cdo, em cada etapa do processo produtivo do azeite (continuagéo)

Fisico Contaminag¢édo com insetos ou residuos de sujidade
Nao . -

. . Nao identificado
identificado

Nao _ -~

. » Nao identificado
identificado

Nao

. . Nao identificado
identificado

Nao . ”

. o Nao identificado
identificado

Rececdo da matéria-prima (azeitona)

Mé&s praticas de cultivo, colheita e transporte da azeitona podem resultar em frutos
danificados, atacados por microrganismos e improprios para que se obtenham azeites de
qualidade, desta forma € necesséario controlar a potencial presenca de microrganismos
patogénicos e parasitas da azeitona (Ex.: Bactrocera oleae). A Bactrocera oleae aumenta a
degradacédo oxidativa e hidrolitica do azeite e afeta negativamente o sabor, como uma
consequéncia da atividade dos microrganismos. Em muitos casos, o principal impacto é uma
deterioragdo do azeite produzido, ao invés da completa destruicdo da cultura. Em lotes de
azeitonas em que todos os frutos apresentaram orificios de saida, o azeite resultante pode ser
até 12 vezes mais acido comparado com lotes de azeitonas néo infestadas (CABI, 2015).

Se os intervalos de seguranca de aplicacdo de produtos fitofarmacéuticos ndo forem
cumpridos podem existir residuos de pesticidas nas azeitonas e por consequéncia no azeite,
devendo-se por isso motivar os agricultores a aplicarem as boas praticas agricolas, e rejeitar
aqueles frutos de agricultores que nao respeitam tempos de espera, de modo a minimizar a
presenca de residuos de pesticidas nos azeites. A apanha da azeitona quer seja manual ou
mecanica existem sempre pequenos objetos que vao junto da azeitona quer sejam folhas,
pedras, terra e metais diversos objetos esses que na lavagem séo facilmente separados da

azeitona.

Limpeza

A limpeza da azeitona deve ser efetuada o mais rapidamente possivel depois da sua
rececdo uma vez que se o tempo de espera até a operagdo for excessivo pode ocorrer o
desenvolvimento de microrganismos patogénicos. A presencga de vegetagdo misturada com a
azeitona teria como efeito acentuar, no azeite, o cheiro e sabor caracteristicos desta, pelo que
se procede entdo a sua remocdo. Como a lavagem é a etapa subsequente, ainda estéo

presentes terra, pedras e metais diversos.
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Lavagem

E nesta etapa que s&o eliminados grande parte dos s6lidos que acompanham a azeitona,
tais como terra, pedras e metais diversos, é também nesta etapa que se eliminam alguns dos
possiveis residuos fitossanitarios hidrossolliveis. Para uma maior eficacia da lavagem é
essencial renovar a agua diariamente ou sempre que necessario é efetuado um controlo diario
da qualidade da agua, séo feitas analises externas periédicas e o tratamento quimico de modo
a evitar que ocorra contaminacdo por microrganismos patogénicos, através do uso de agua
contaminada. A 4gua utilizada na lavadoura é da rede publica e estd em conformidade com o
Decreto-Lei n°306/2007 de 27 de Agosto. A lavagem permite evitar os referidos riscos e
representa uma operacédo de higienizacdo ao permitir a preservacao das caracteristicas naturais
e nutricionais do azeitem. A lavadoura tem de ser corretamente higienizada para que ndo ocorra

contaminagdo por contaminantes quimicos ou por objetos estranhos.

Pesagem
Durante a pesagem pode ocorrer presenca de produtos quimicos indesejaveis ou
contaminacgao devido a equipamentos defeituosos, sendo por isso essencial respeitar o plano de

limpeza e manutencéo e ter pessoal com formagao.

Armazenagem em tulhas

As tulhas devem estar em boas condi¢8es de higiene e o tempo de armazenamento nas
tulhas até & moenda deve ser no maximo 24h para que ndo ocorra o desenvolvimento de
microrganismos patogénicos.

O mau acondicionamento da azeitona recebida poderd levar a sua uma deterioragao
com impacte negativo na qualidade do azeite. A possivel rutura do epicarpo das azeitonas, sob
certas condi¢Bes de temperatura e humidade contribuem para a colonizaco e proliferacéo de
certos microrganismos. O desenvolvimento preferencial de leveduras da origem a formacgéo de
etanol e acetato de etilo, contribuindo para o denominado atributo avinhado no azeite. J& a
possivel presenca de aceto bactérias que promovem a producdo de acido acético podera ser
responsavel pelo atributo avinagrado (Angerosa et al.,, 1996). Quando aumenta o tempo de
armazenamento, criam-se condicdes de temperatura e humidade que proporcionam o
desenvolvimento de fungos e a consequente decomposicao do fruto (Angerosa et al.,1999).

Uma vez que as tulhas ndo sdo fechadas por cima devem sempre respeitar-se as boas
praticas de fabrico e o plano de manutencdo preventiva para que ndo possa ocorrer

contaminag&o por corpos estranhos quer sejam eles vidros de lampadas ou insetos.

Moenda

A manutencdo adequada dos moinhos, em todas as suas partes, é importante para evitar
danos no material e que o processo pare. Com o uso acumula-se uma certa quantidade de massa
nos orificios e nos bracos do moinho o que em caso de uso diario, ou seja na campanha, é
conveniente efetuar pelo menos uma limpeza semanal, desta forma obtém-se uma moagem mais

higiénica e eficiente evitando uma possivel contaminacdo por sujidade e objetos estranhos
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provenientes do material. Ao efetuar-se a limpeza pode ocorrer contaminacéo por residuos de
detergentes ou desinfetantes. Na manutencdo do moinho devem ser utilizados lubrificantes
homologados para a industria alimentar uma vez que existem sempre residuos de massas e

Oleos de lubrificagdo que podem entrar em contacto com a massa de azeitona.

Termo batedura

A viscosidade do azeite varia em funcdo da temperatura, € normalmente As altas
temperaturas utilizadas na termo batedura resultam em rendimentos mais elevados de azeite,
ao permitir na etapa seguinte uma melhor separacdo agua-azeite. Contudo, um aquecimento
excessivo dos azeites provoca alteracdes prejudiciais de qualidade resultando também em
oxidac¢des importantes do azeite (perda de polifendis e formacédo alcoois de cadeia longa) e em
consequéncia obtém-se um azeite de qualidade muito baixa, o lampante que ndo é adequado
para consumo direto (Cepa et al., [s.d.]). Temperaturas préximas de 30°C com azeitonas
saudaveis em desenvolvimento 6timo levam a obtencdo de azeite virgem de alta qualidade
higiénica e organolética. Se a temperatura ndo for adequada pode ocorrer desenvolvimento de
microrganismos patogénicos (Cepa et al., [s.d.]).

Normalmente é apenas no final da campanha que é feita uma limpeza mais exaustiva da
batedeira no entanto deve ser respeitado o plano de limpeza e higieniza¢do para que ndo haja
contaminacgdo por sujidade e objetos estranhos provenientes do equipamento e por outro lado
contaminagé&o por residuos de detergentes ou desinfetantes derivados da limpeza. Os 6leos de
lubrificacdo devem ser homologados para a industria alimentar para que os residuos de massas

e 6leos de lubrificagdo da manutencdo nao contaminem o alimento.

Injecdo de massas na centrifuga (decanter)

Podem ocorrer perigos quimicos devido a residuos de limpeza e desinfegdo em que se
utilizam produtos quimicos e ndo s@o devidamente retirados. Se na higieniza¢cdo ndo se
respeitarem as normas de lavagem e o plano de limpeza pode ocorrer contaminagdo e
desenvolvimento de microrganismo patogénicos ou contaminacdo por sujidade e objetos

estranhos provenientes do material (Coelho, 2013).

Centrifugacao horizontal
E nesta fase que se procede a separacgéo das fases solida e liquida. Os principais perigos que
podem ocorrer sao a contaminacao quimica por residuos de massas e 6leos de lubrificagcéo e a
contaminacdo quimica por residuos de detergentes/desinfetantes, através do equipamento
sendo por isso importante garantir as boas praticas de fabrico; o uso de lubrificantes

homologados para a inddstria alimentar e respeito pelas normas de lavagem (Cepa et al., [s.d.]).

Peneiracao
A peneiracdo é um ponto de controlo importante para minimizar a quantidade de
particulas que acompanham o azeite a saida do decanter, facilitando enormemente as etapas

7

seguintes. Como esta operacdo é realizada sem nenhuma protecdo existe sempre a
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possibilidade de contaminacdo por objetos estranhos ou por microrganismos, através de
manipuladores e ar.

Os filtros devem ser limpos muitas vezes e apenas com agua quente a pressao para que
0s poros ndo se entupam, desta forma previne-se a contaminagdo quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes que possam ficar no equipamento ou até a contaminacao quimica por

residuos organicos, sujidade.

Centrifugacgéo vertical

Durante a campanha, para garantir o funcionamento adequado das centrifugas, deve-se
limpar com frequéncia e sempre que se detete 0 azeite com excesso de turvacdo. Para que a
limpeza seja realizada corretamente é recomendado desmontar os pratos e coloca-los numa
solucdo alcalina, enxaguando de seguida com agua quente abundante. Se a adi¢cao de agua for
em demasiada quantidade ou muito quente, vao ser removidos alguns dos polifendis do azeite e
afeta outras das suas caracteristicas naturais, devendo portanto controlar-se a proporcéo de
agua (Cepa et al., [s.d.]).

Como séo efetuadas varias lavagens ao longo da campanha deve-se ter especial

atencdo a possivel contaminagdo quimica por residuos de detergentes/desinfetantes,

Q.

Q-

contaminagdo quimica por residuos de massas e O6leos de lubrificacdo bem como

contaminagdo por objetos estranhos.

Tanque de producéo de azeite

O azeite no fim de produzido vai para um tanque, chamado tanque de produc¢do, onde
espera para de seguida ser pesado. Este tanque ndo tem nenhuma protecéo estando por isso
propenso a contaminagao por objetos estranhos. Deveria ser colocada uma cobertura em acrilico
(amovivel), durante o periodo de laboragéo, para proteger de contaminag6es fisicas provocadas
por operadores. Tal como nas etapas referidas anteriormente pode ocorrer contaminagéo
quimica por residuos de massas e Oleos de lubrificacdo ou por residuos de

detergentes/desinfetantes.

Pesagem do azeite

A pesagem do azeite é uma etapa onde ja ndo ha nenhum processamento, o azeite
apenas passa para ser pesado, no entanto pode ocorrer contaminag&o quimica por residuos de
massas e Oleos de lubrificacdo, contaminagdo quimica por residuos de
detergentes/desinfetantes utilizados na limpeza ou ainda contaminagdo por objetos estranhos

devido ao nao respeito do plano de manutencao preventiva e das boas praticas de fabrico.

Depésitos de armazenamento de azeite
A contaminacgédo do azeite obtido pode ser motivada por diversas causas, uma delas é o
depésito de armazenamento ter levado outros azeites e 0s seus restos contaminarem o novo

azeite. Para evitar este perigo os depdsitos devem ser lavados previamente respeitando as
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normas de lavagem para evita contaminacdo por residuos de detergentes (pré-requisito
implementado).

Se o depdsito ndo estiver completamente cheio vai existir ar o que pode originar inicios
de processo de oxidacdo na camada de azeite em contacto com o ar devendo ser por iSso
armazenado rapidamente ao abrigo do ar, em depositos altos e estreitos de modo a diminuir a
area de contacto com o ar, para que ndo ocorra oxidagdo. O azeite é, de certo modo, resistente
a oxidacdo (auto-oxidacao), devido ao seu baixo teor em acidos gordos polinsaturados e a
presenca de antioxidantes naturais, tais como tocoferdis e compostos fendlicos (Kiritsakis, 1992).

Outro dos perigos que pode ocorrer nos depdsitos de armazenamento é a contaminacao
por objetos estranhos devido principalmente a mas praticas de armazenamento e formacéo de
borras de depdsito que normalmente é controlada recorrendo a purgas frequentes, durante o
processo de armazenagem ou procedendo a filtragem do azeite de forma a retirar sélidos em
suspenséo (EsmeraldAzul, 2015).

O azeite é armazenado em depdsitos fechados, ao abrigo da luz para que ndo haja
perigo de foto-oxidacéo do azeite. Os depositos devem estar fechados, para que ndo sejam alvo
de conspurcac0es e protegidos da incidéncia dos raios solares de modo a que néo se verifiqguem
grandes amplitudes térmicas, a temperatura adequada é de 15°C, que permite uma boa
sedimentagdo das impurezas do azeite sem que este sofra oxidag¢édo (Cepa et al., [s.d.]).

Em geral, todos os microrganismos crescem mais facilmente quando o teor de aw do
alimento é elevado. Contrariamente, uma aw inferior a 0,70 torna praticamente impossivel a
alteracdo de alimentos por contaminac¢do microbiana (Freitas & Figueiredo, 2000).

O Australia’s Priority Classification System for Food Business apresenta definicdes
relativamente a classificagcao de alimentos em termos de risco, os alimentos de baixo risco sao
alimentos em que é improvavel a presenga de microrganismos patogénicos e que nao suportam
normalmente o seu crescimento dadas as suas caracteristicas, estando incluidos neste grupo os

Oleos e gorduras, como € o caso do azeite (Baptista & Venancio, 2003).

Trasfega através de mangueiras plasticas e filtragem

O perigo que pode ocorrer na trasfega do azeite € a contaminacgao/ migracéo de produto
para o azeite no entanto como as mangueiras sdo homologadas para o uso alimentar a
probabilidade é muito baixa ou nula.

A filtragem deve-se realizar de forma eficaz, rapida e segura, para isso recomenda-se
ndo filtrar a baixas temperaturas mas sem aquecer em excesso, garantindo assim a fluidez
necesséaria sem superaquecimento. Nao existem perigos associados a filtragem no entanto as
baixas temperaturas podem fazer precipitar alguns dos componentes do azeite e a temperatura
elevada leva a sua oxidacao. A probabilidade de ocorréncia destes inconvenientes € baixa para
a oxidacéo pois 0 tempo que decorre € mais curto. Nao existem riscos com temperaturas baixas,
uma vez que o azeite coalha e por isso néo se filtra em condi¢cdes de temperaturas mais baixas,
para isso a temperatura no armazém tem de estar entre 0os 15° e os 22°C ou 0 azeite s6 pode

ser filtrado quando as temperaturas sobem.
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Distribuicdo a granel

Deve-se sempre solicitar a empresa transportadora um certificado de higienizacao desta
forma tem-se a garantia de que néo existem residuos de produtos de higienizagdo que podem
ser um potencial perigo quimico. Deve ser feita uma correta aplicagdo do plano de
subcontratados e o fecho das bocas da cisterna para que ndo haja incorporagdo de particulas
estranhas.

Depésito de enchimento

As condi¢cBes de armazenamento do azeite devem ser cuidadas, tanto quanto possivel,
para evitar a perda das caracteristicas de qualidade. Pelo facto do depésito ndo estar cheio,
podem acontecer inicios de processo de oxidagdo, nha camada de azeite em contacto com o ar,
para evitar esse contacto deve-se manter os depdsitos tapados e evitar a existéncia de depésitos
meios, se isto ndo se verificar pode haver contaminag¢éo com insetos que possam cair dentro do
depdsito e incorporacao de particulas estranhas ou restos de sujidade.

Para regular a temperatura dos depdsitos pode ser necessario instalar isolamento
conveniente no armazém, ou até mesmo sistemas de ventilagdo que ao gerar movimento de ar

reduz a temperatura ou aguecedores que aumentem a temperatura no inverno.

Enchimento das garrafas, garrafdes e latas

A operacéo de enchimento é a ultima em que é exercido controlo sobre o azeite, por este
motivo a zona de embalagem deve ser 0 mais higiénica possivel pois qualquer contaminagéo do
azeite neste momento envolve um reprocessamento (filtragem por exemplo) ou que chegue
contaminado ao consumidor final.

Os materiais de embalagem devem ser de uso alimentar e com certificado de
homologacéo para a industria alimentar para que nédo haja residuos de produtos de higienizagao

nem migrag&o dos compostos quimicos do material de embalagem para o azeite.

Rolhamento

As tampas/ capsulas usadas para fechar as embalagens séo certificadas (ficha técnica
do fornecedor) para a inddstria alimentar, pelo que ndo harisco de haver migracéo de compostos
para o azeite. No caso dos garrafdes pode existir contaminacao fisica por algum pedaco de
plastico que esteja agarrado a tampa e no momento de colocar possa entrar para o garraféo.

O armazenamento do material de embalagem deve ser correto para que ndo haja
contaminagdo com insetos ou residuos de sujidade e devem ser de uso alimentar para que néo

ocorra migragdo de compostos quimicos do material de embalagem para o azeite (Cepa et al.,

[s.d.]).
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3.3.2. Anélise de perigos e Identificacdo de Pontos Criticos de Controlo

Ap6s serem identificados todos os perigos em todas as etapas do processo produtivo,
desde as matérias-primas até ao consumidor final, € essencial avaliar o risco associado a esses
perigos, em funcéo da probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado mas
também fazer uma analise de eventuais medidas preventivas estabelecidas para o seu controlo,
determinando a significancia destes.

Apenas os perigos considerados significativos, séo levados a arvore de decisao (anexo
I) para serem identificados os pontos criticos de controlo.

De seguida, no quadro 3.8., sdo avaliados todos os perigos da producdo de azeite, em
termos da sua significancia, estabelecidas medidas para o seu controlo, mas também a

determinacéo dos PCC através de respostas as questdes da arvore de decisao.
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Analise de
perigos e

determinacao

de PCC

Etapa do : : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

Presenca de

microrganismos

patogénicos e parasitas B1
da azeitona (Ex.:

Bactrocera oleae)

Rececéo da i .
Residuos de pesticidas

matéria-prima

: nas azeitonas, por
(azeitona) ) ) Q1
desrespeito dos intervalos

de seguranca

Presenca de folhas, terra,

F1
pedras e metais diversos
Desenvolvimento de

Limpeza microrganismos B2

patogénicos, devido a

Sim

Sim

Sim

Azeite

Sim

Sim

Sim

Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliacdo da significancia e medidas preventivas

PPRO 1

PPRO 2

PPRO 3

Controlo de rececdo dos fornecedores; inspecao
visual do veiculo, reboque e da descarga da

azeitona.

Cumprir intervalos de seguranca na aplicagdo de
fitofarmacos; andlise do teor de antibidtico na
matéria-prima; formacao do pessoal.

Declaracdo de responsabilidade por parte dos
fornecedores,

Controlo de rececéo; Inspecgéo visual;, avaliacdo
dos fornecedores, limpeza e lavagem das

azeitonas.

Controlo do tempo de operagéo; boas praticas de
fabrico, formagé&o do pessoal.

B-Biol4gico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questao 3; Q4 — Questao 4 da arvore de decisdo

no anexo |.
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Analise de

perigos e

determinacéo

de PCC

Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Azeite

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

Lavagem

Pesagem

excesso de tempos de
espera até a operacao
Presenca de folhas, terra,

pedras e metais diversos

Contaminagao por
microrganismos
patogénicos, através do

uso de agua contaminada

Contaminagao por
contaminantes quimicos
Contaminacao por objetos
estranhos

Presenca de produtos
guimicos indesejaveis
Contaminagao por

equipamento defeituosos

F2

B3

Q2

F3

Q3

F4

Sim

Sim

Sim

Sim

PPRO 4

= = PCC 2

= = PCC 3

PPRO 5

PPRO 6

PPRO 7

Boas praticas de fabrico; formacgéo do pessoal.

Uso de agua potavel; mudar de agua
diariamente/sempre que necessario; Andlises a
agua. (Controlo diario da qualidade da &agua;
analises externas periddicas; tratamento quimico.)
implementacao de regras de higiene ao pessoal
Correta higienizagéo da lavadoura, Controlo diario
da qualidade da agua, formacao de pessoal.
Controlo diario da qualidade da agua; analises

externas periddicas; inspecao visual.
Plano de limpeza; formagéo do pessoal

Plano de limpeza e manutencdo; formacdo do

pessoal

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Analise de
perigos e

determinacéo

de PCC

Azeite

Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Etapa do Identificacdo do PPRO/
Descrigéo do perigo Q1 Q2 Q3 Medidas preventivas
processo perigo

Armazenagem

em tulhas

Moenda

Desenvolvimento de
microrganismos
patogénicos

Contaminagao por corpos
estranhos
Desenvolvimento de
microrganismo
patogénicos, por
temperatura inadequada
Contaminag&o por
sujidade e objetos
estranhos provenientes
do material
Contaminagao por
residuos de detergentes
ou desinfetantes

B4

F5

BS

F6

Q4

PPRO 8

PPRO 9

PPRO 10

PPRO 11

PPRO 12

Implementacéo de boas praticas
armazenamento; respeitar o0s tempos de
armazenamento (max. 24h); local de
armazenamento em boas condi¢ées de higiene;

Boas préaticas de fabrico; plano de manutencao

preventiva

Controlo da temperatura; boas praticas de fabrico;
formacéo do pessoal.

Boas préticas de fabrico; plano de higiene e de

manuten¢é@o dos equipamentos.

Correta higienizagdo do moinho; analises
microbiolégicas a eficacia das operagdes de
limpeza; plano de limpeza; formacao do pessoal

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Analise de
perigos e

determinacéo

de PCC

Etapa do Identificacdo do PPRO/
Descrigéo do perigo Q1 Q2 Q3 Medidas preventivas
processo perigo

Termo batedura

Injecao de

massas ha

Residuos de massas e
oIeos de lubrificacdo
Desenvolvimento de
microrganismos
patogénicos por
temperatura inadequada
Contaminagéo por
sujidade e objetos
estranhos provenientes
do material
Contaminacgéo por
residuos de detergentes
ou desinfetantes
Residuos de massas e
Oleos de lubrificagéo
Contaminacgéo e

desenvolvimento de

Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

B6

F7

Q6

Q7

B7

Sim

Sim

Azeite

Nao

PPRO 13

PPRO 14

PPRO 15

PPRO 16

PPRO 17

PPRO 18

Uso de lubrificantes homologados para a industria

alimentar

Controlo da temperatura (T <35°C); manuteng¢ao

dos equipamentos.

Boas préaticas de fabrico; plano de manutencao

preventiva

Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza; formacéo do pessoal.

Uso de lubrificantes homologados para a inddstria
alimentar
Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza.

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de

perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

centrifuga microrganismo

(decanter) patogénicos

Contaminagao por

sujidade e objetos Boas préaticas de fabrico; plano de manutencao
estranhos provenientes k8 ! 2 PPRO 19 preventiva.

do material

Contaminacgéo por

residuos de detergentes Q8 1 3 Sim N&o Néo - PPRO 20

ou desinfetantes

Correta higienizacdo (respeito pelas normas de
lavagem); plano de limpeza; formacao do pessoal.

Contaminag&o quimica " ) n

i _ . . Boas praticas de fabrico; uso de lubrificantes

por residuos de massas e Q9 1 3 Sim N&o Né&o - PPRO 21 o

i o homologados para a industria alimentar

Oleos de lubrificagdo

CpliiliteEesel - Contaminagdo guimica

horizontal por residuos de
detergentes/ Q10 1 3 PPRO 22

desinfetantes, através do

Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza; formacéo do pessoal.

equipamento

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de

perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

L Implementacdo de regras de higiene/limpeza;
Contaminagéo por ) i . ) o
limpeza dos filtros de ar; analises microbioldgicas

microrganismos, atraves B8 2 1 PPRO 23 . "
) do ar; Formacdo do pessoal; boas préaticas de
de manipuladores e ar )
fabrico.
Contaminagé&o por objetos Boas préaticas de fabrico; plano de manutencédo
F9 2 1 PPRO 24 i
estranhos preventiva

Contaminagéo quimica

Peneiracéo

por residuos de
detergentes/ Q11 2 3 Sim N&o Néo - PPRO 25
desinfetantes, através do

Correta higienizagdo (respeito pelas normas de
lavagem); plano de limpeza; formacao do pessoal.

equipamento
Contaminagdo quimica
por residuos organicos, Q12 2 2 Sim Nédo Néo - PPRO 26

sujidade

Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza; formacéo do pessoal.

: . Contamina¢&o quimica L )

Centrifugacédo i ) . . Correta higienizagdo (respeito pelas normas de
: por residuos de Q13 1 3 Sim N&o Néo - PPRO 27 } .

vertical ) lavagem); plano de limpeza; formag&o do pessoal.
detergentes/desinfetantes

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de

perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

Contaminacao quimica

; : . . Uso de lubrificantes homologados para a industria
por residuos de massas e Q14 1 3 Sim Ndo Néo - PPRO 28

5 L alimentar
Oleos de lubrificacéo
Contaminacao por objetos Boas préaticas de fabrico; plano de manutencao
F10 1 1 PPRO 29 .
estranhos preventiva
Contaminagéo quimica » .
) Uso de lubrificantes homologados para a indUstria
por residuos de massas e Q15 PPRO 30 )
1 2 alimentar

Oleos de lubrificacéo

Tanque de

producéo de Contaminag&o quimica
azeite por residuos de Q16 2 2 Sim N&o Né&o = PPRO 31

detergentes/desinfetantes

Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza; formacao do pessoal.

Contaminacgéo por objetos Boas praticas de fabrico; plano de manutengdo
F11 1 1 PPRO 32 _
estranhos preventiva.
Contamina¢&o quimica - o
Pesagem do i Uso de lubrificantes homologados para a industria
: por residuos de massas e Q17 1 2 PPRO 33 )
azeite alimentar

Oleos de lubrificagéo

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Analise de
perigos e

determinacéo

de PCC

Azeite

Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

Depositos de

armazenamento

de azeite

Trasfega
atraves de
mangueiras

plasticas e

filtragem

Contaminacao quimica
por residuos de
detergentes/desinfetantes
Contaminacao por objetos
estranhos
Desenvolvimento de
fungos filamentosos
Contaminagao por
residuos de detergentes
Borras de depdsito,
contaminacgéao por objetos
estranhos

Contamina¢éo/ migragéo

de produto para o azeite

decisdo no anexo |

Q18

F12

B9

Q19

F13

Q20

Sim

Sim

Sim

Sim

Sim

PPRO 34

PPRO 35

PPRO 36

PCC 4

PPRO 37

PPRO 38

Correta higienizacdo (respeito pelas normas de
lavagem); plano de limpeza; formagéo do pessoal.

Boas praticas de fabrico; plano de manutencao
preventiva

Implementacao de boas préaticas de
armazenamento
Correta higienizagdo (respeito pelas normas de

lavagem); plano de limpeza; formacéo do pessoal.

Boas préaticas de fabrico; plano de manutencao

preventiva

Certificado de homologag¢do para a industria

alimentar.

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de

perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ . :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

§ Solicitar & empresa transportadora certificado de
Residuos de produtos de

L Q21 1 2 PPRO 39 higienizacdo, correta aplicacdo do plano de
higienizacdo
subcontratados
Distribuicdo a Correta aplicacdo do plano de higienizagdo e
granel . manutencdo, solicitar & empresa transportadora
Incorporacéo de . - ~ . C L
i F14 1 3 Sim N&o Né&o - PPRO 40 certificado de higienizagéo, correta aplicacdo do
particulas estranhas
plano de subcontratados, fecho das bocas da
cisterna.
Rececéo dos
materiais N&o identificado N&o identificado - - - Nao aplicavel
auxiliares
Armazenamento
elos eeeiseler Nao identificado N&o identificado - - - N&ao aplicavel

embalagem

Depésito de Residuos de produtos de ) L
: - Q22 1 2 PPRO 42 Correta aplicacdo do plano de higienizacao
enchimento higienizacao

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de

perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ : :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

Incorporacéo de

i Correta aplicacdo do plano de higienizagdo e
particulas estranhas ou F15 1 1 PPRO 43

. manutengao
restos de sujidade
Contaminac¢ao com
insetos que possam cair F16 1 1 PPRO 44 Correta aplicacédo do plano de controlo de pragas
dentro do depdsito
Residuos de produtos de L L
Q23 1 2 PPRO 45 Correta aplicagdo do plano de higienizagao

higienizacao

i . Configuragédo de lista de fornecedores aprovados;
Migracéo dos compostos L .
utilizacdo de materiais de embalagens de uso

restos de sujidade

S 0eilsniie s quimicos do material de Q24 1 3 Sim N&o Né&o - PPRO 46 i » o
alimentar; certificado de homologacao industria
garrafas, embalagem _
alimentar.
garrafoes e :
at Incorporacéo de Correta aplicagdo do plano de manutencdo e
atas
particulas estranhas ou F17 1 1 PPRO 47 higienizagdo, correto armazenamento do material

de embalagem.

Presenca de vidos no ) ) Configuragéo de lista de fornecedores aprovados,
- F18 2 3 Sim  Sim - - PCC5
interior das embalagens correto armazenamento das  embalagens,

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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Quadro 3.8.- Avaliacéo de perigos, avaliagdo da significancia e medidas preventivas (continuagéo)

Analise de
perigos e .
- Azeite
determinacéo

de PCC

Etapa do - : Identificacdo do PPRO/ . :
Descrigéo do perigo : S Q1 Q2 Q3 Q4 Medidas preventivas
processo perigo PCC

formacdo dos operadores, utilizacdo de maquina
de sopro, com ar filtrado as garrafas invertidas
antes de se proceder ao seu enchimento.

Configuragdo de lista de fornecedores aprovados;

Migragcdo de compostos L .
utilizacdo de materiais de embalagem de uso

quimicos do material de Q25 1 3 Sim N&o Né&o - PPRO 48 ) N o
alimentar; Certificado de homologagéo industria
embalagem _
Rolhamento alimentar
Contaminagéo com Correto  armazenamento do material de
insetos ou residuos de F19 1 1 PPRO 49 embalagem, correta aplicagcao do plano de controlo
sujidade de pragas e higienizacéo.
Rotulagem Nao identificado N&o identificado - - - N&o aplicavel
Sglechdeizi=nier  Nao identificado N&o identificado - - - N&o aplicavel
Paletizacéo N&o identificado N&o identificado - - = Nao aplicavel
Expedicao Nao identificado Nao identificado - - - Nao aplicavel

B-Bioldgico; Q-Quimico; F-Fisico; P — Probabilidade de ocorréncia; S — Severidade; Q1 — Questdo 1; Q2 — Questdo 2; Q3 — Questdo 3; Q4 — Questao 4 da arvore de
decisdo no anexo |
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3.3.3. Estabelecimento dos limites criticos, sistema de monitorizacéo,

plano de a¢cbes corretivas e procedimentos de verificacdo dos PCC

Depois de terem sido definidos os PCC do processo de producéo do azeite, devem ser
definidos limites criticos para cada parametro. Estes diferenciam a aceitabilidade da néo
aceitabilidade e séo estabelecidos relativamente as diversas caracteristicas que definem
especificamente um produto e a sua qualidade. Assim, para cada um dos PCC identificados séo
atribuidos limites criticos e propostas acdes corretivas. As acdes corretivas descrevem o que
deve ser feito quando o valor a medir esta fora dos limites criticos.

De forma a garantir que as medidas preventivas estipuladas sdo implementadas de
forma correta, € necessario efetuar uma revisao ao sistema, de modo a evitar que o problema se
repita. Entdo, é estabelecido um sistema de monitorizacdo que consistira numa sequéncia
planeada de medi¢bes dos parametros de controlo para verificar o cumprimento dos limites
criticos. Sao também estabelecidos procedimentos de verificagdo, que permitem determinar se
0 sistema esta de acordo com o plano HACCP definido e se o plano originalmente desenvolvido
€ apropriado para o produto em questdo e se € efetivo no controlo dos perigos. A verificagdo
deve ser realizada sempre que ocorram modificagées no processo produtivo, equipamentos ou

matérias-primas.
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Quadro 3.9.- Identificacéo dos limites criticos, monitorizag@es, agbes corretivas e verificagdes dos PCC

Identificacéo Monitorizacéo

: PCC Limite critico Acéo corretiva Verificacao
do perigo - —
Regulamento  (CE) n.°
396/2005 do Parlamento Rejeicdo do produto; registo da
Rececéo da Europeu e do Conselho . ) ndo conformidade; reclamagéo . .
o : . Observacdo visual; . Analises aos registos;
materia-prima Q1 PCC1 Declaragéo de ) . A cada rececao ao fornecedor; L o
: » registo de rececao o verificagcao periodica.
(azeitona) responsabilidade do Cumprir intervalos de seguranca
olivicultor (Boas Praticas na aplicacdo de fitofarmacos.
Agricolas)
) Mudar de &gua da o Colocar o produto em espera; . )
Decreto-Lei n.° 306/2007 de . Diariamente/sempre ) Andlises aos registos;
B3 PCC 2 lavadoura; Inspecéo - regular o equipamento e chamar o o
27 de Agosto . gue necessario o verificagdo periddica.
visual pelo operador um técnico.
Lavagem )
Regulamento  (CE) n.° Regular o equipamento e chamar . )
» ) o ) Andlises aos registos;
Q2 PCC 3 396/2005 do Parlamento Controlo automatico A cada fabrico um técnico; avaliar o produto e o o
o ) . verificagdo periddica.
Europeu e do Conselho rejeitar ou processar de imediato.
- o Analises aos registos;
Depositos de Odor  caracteristico e Lavagem correta dos ) o
) . . ) . ) Transferir o produto para outro verificagdo das sondas de
armazenamento Q19 PCC4 isencao aparente de depositos; inspecdo A cada fabrico ) L
: . ) sistema. medi¢céo das
de azeite sujidade visual pelo operador
temperaturas
Enchimento das ) o )
¢ Inspecdo visual pelo Rejeicdo do produto; registo da
garraras, J— . . ~ . ~ e L
F 18 PCC5 Auséncia de particulas operador de todos os A cada enchimento  ndo conformidade; reclamacdo Verificacdo periddica.

garrafdoes e

latas

recipientes

ao fornecedor.
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3.3.4. Estabelecimento do sistema documental

O sistema documental é essencial para o eficiente funcionamento do HACCP. Deve ser
integrada, no sistema documental do sistema de gestdo da qualidade da empresa, a descricdo do
todo o plano HACCP, documentos especificos de metodologia, todos os registos (de monitorizacéo
dos PCC, corregGes efetuadas) e relatérios de auditorias ao sistema (Vaz et al., 2000; INSA, 2006).

Todos estes documentos, instrucdes de trabalho, registos e relatérios estdo arquivados em
pasta prépria, no anexo Xl estdo a folha de registo de laboracdo da azeitona, folha de perfil de
azeites virgens, registo de higienizacéo, no anexo Xll estd a folha de registo de Verificagdo de

Cisternas de Transporte de Azeite.

3.3.5. Planeamento da Verificacao
A reviséo do plano de HACCP possibilita verificar se o plano HACCP implementado cumpre
0 seu objetivo e se mantém apropriado. As revisdes devem acontecer em intervalos regulares
programados e sempre que um elemento novo o justifique (Vaz et al., 2000; INSA, 2006).
Deve-se:
- Verificar o processo de fabrico e a existéncia de novos PCC;
- Verificar se os limites estabelecidos para os PCC séo satisfatoérios;
- Verificar se o plano HACCP esta a funcionar bem e se esta a ser executado
corretamente, verificando os registos dos PCC;
- Devem efetuar-se testes microbioldgicos e fisico-quimicos, de forma a garantir que a
higienizacdo é adequada para o fim a que se destina.
- Verificar se os planos de limpeza e desinfecdo sdo cumpridos corretamente.
- Assegurar que todos os operadores possuem formacdo adequada.
- Realizar auditorias ao Plano de HACCP e aos registos efetuados;
- Confirmar que os PCC estédo sob controlo;
- Implementar medidas que confirmem a eficicia do plano de HACCP;
- Verificar o cumprimento dos pré-requisitos que servem de suporte a implementagéo
do Sistema HACCP.
O plano de HACCP é avaliado e atualizado de dois em dois anos ou sempre que dados
mais recentes indiquem que a verificacdo deve ser realizada, com o objetivo de reunir os

conhecimentos e dados mais recentes acerca dos perigos relevantes.

3.3.6. Sistema de rastreabilidade

Visando garantir a transparéncia das condi¢des de producdo e comércio de azeite e de
modo a possibilitar 0 acompanhamento e a sua rastreabilidade ao longo de todo o processo, desde
0 produtor até ao consumidor a Cooperativa de Olivicultores de Fatima, C. R. L., possui um sistema
de rastreabilidade com suporte informéatico, existindo folhas complementares de registo de produto
embalado (anexo XIlI) e ficha de controlo de trasfegas e misturas de azeites (anexo XIV).

Todo o processo de rastreabilidade esta descrito no programa de pré-requisitos (ponto
3.1.11.-Plano de rastreabilidade).
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3.3.7. Validagao, verificagdo e melhoria do Sistema de Gestédo de
Seguranca Alimentar

O SGSA deve ser submetido a atividades de validacao, verificacdo e melhoria com o objetivo
de:
e Demonstrar a conformidade dos produtos em relagdo as respetivas especificagbes e
requisitos de seguranca alimentar;
e Assegurar a conformidade Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar;
e Melhorar continuamente a eficacia do Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar;
Aquando da combinacgéo das varias medidas de controlo contempladas no Programa de
Pré-requisitos e Plano HACCP, a Cooperativa deve proceder a sua validacdo por forma a ser
possivel verificar que as medidas de controlo selecionadas permitem o controlo dos perigos para a
Seguranga Alimentar previstos e identificados pela analise de perigos.
Para determinar se 0 SGSA esta conforme com as disposi¢bes planeadas e com os

requisitos da norma de referéncia a Cooperativa ira realizar auditorias internas ao seu SGSA.
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4. CONCLUSOES

A NP EN ISO 22000:2005 pode-se considerar uma ferramenta de gestdo que harmoniza a
seguranca alimentar com a producdo industrial e estimula a comunicagdo entre empresas,
permitindo assim, a integracdo dos sistemas de gestdo da qualidade com os da seguranca dos
alimentos.

Com esta Norma implementada na empresa obtém-se uma maior confianga por parte dos
clientes e consumidores, devido a estarem adotados padrdes elevados de conformidade alimentar;
uma evidéncia do empenho da organizacdo na obtencdo de produtos de qualidade e seguros para
o consumidor final, uma otimizacao dos recursos e melhoria da eficiéncia do controlo e uma reducéo
de riscos relacionados com a seguranga e qualidade alimentar.

A implementagdo de um Sistema de Gestédo da Seguranca Alimentar segundo a NP EN ISO
22000:2005 tem a sua complexidade e requer um trabalho de equipa extraordinario, e a melhoria
Continua é o pilar da evolugéo e consolidacdo de um Sistema que nunca é perfeito.

A Cooperativa de Olivicultores de Fatima C.R.L. é uma unidade de referéncia que busca as
melhores préticas garantindo a seguranca alimentar, com vista a poder aplicar a famosa expressao
“seguranca do prado ao prato”.

Todos estes aspetos refletem 0 bom desempenho e organizagdo da empresa.

Como participante em partes de todo este processo, considera-se ter adquirido experiéncia
de trabalho e novos conhecimentos, bem como uma maior consciencializacdo das dificuldades
diarias e constantes que se colocam as organizacdes que tém como objetivo exibir eficacia na

colocacdo de produtos seguros no mercado.
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ANEXOS

Anexo |- Arvore de Decisédo

Ha medidas preventivas para o perigo
identificado?

sim NAD

Modificar a etapa, processo ou
produto.

O controlo nesta etapa & necessario para
a segurancga?

SIM

Esta etapa € especificamente destinada a eliminar /
reduzir a ocorméncia do perigo, a um nivel
aceitavel?

NAD

Pode ocorrer contaminagdo pelo perigo ou
aumento deste para valores nio aceitaveis?

sim

Numa etapa posterior pode eliminar o perigo
identificado ou reduzir a sua ocorréncia a um nivel
aceitavel?

sim

Nio & PCC

SiM
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Anexo lI- Ficha técnica

Ficha técnica
“Azeite Fatima”

O azeite Virgem Extra € um azeite de categona
superior obtido diretamente de azeitonas,
unicamente por processos mecanicos.

Categoria de azeite comercializado

Azeite Virgem Exira

Regido

Beira litoral e Ribatejo e Oeste - Portugal

Variedades de azeitona utilizada

s (Galega
+ Verdeal
+« Lentisca

Caracteristicas do Produto
Acidez (%)

0,40

indice de Perdxidos {meq O4/kg) 6,09
Ceras (mg'kg) Max 250

K232 173

Absorvancias K270 0,12

AK 0,00

s  Garrafas de vidro escuro: 500 ml

» Quantidade de garrafas por caixa: 12
unidades

s Pesoda caixa (12 unidades): 11,7Kg

¢ Dimensdes exteriores de uma caixa (hWal):
233mm/248mm/264mm

s  Quantidade de caixas por andar (euro
palete):9

e Andares por euro palete: 5

s Quantidade de caixas por euro palete: 45

Condigbes de conservagio

Manter em local seco, longe de fonte de calor ao

abrigo da luz.

Formas de utilizagéo/ consumo

O azeite podera ser consumide por toda a
populacdo em geral, incluinde os denominados
grupos de risco (criancas, idosos, gravidas e
imunocomprometidos) e utiizado para as

diversas aplicacdes culindrias como sejam o

tempero, incorporacdo em cozinhados ou fritura.

Anilise sensorial

Resulta da combinacdo hamoniosa de azeitonas
de diferentes variedades. E um azeite frutado
médio, aroma fresco e doce, predomindncia das
vanedades galega e lentisca.

Apresenta boa complexidade de aromas e um
equilibio de amargo, picante e doce gque lhe
transmite excelente harmonia.

Maximo 18 meses

Amarelo dourado com tons esverdeados

Composicéo nutricional
Valor nutritivo médio por 100ml

Valor energético 3421kJ821Kcal
Lipidos dos quais: 91,2g
- Acidos gordos saturados 13,1g
- Acidos gordos monoinsaturados 71,89
- Acidos gordos polinsaturados 6,3g
Hidratos de carbono dos quais: Og

- Aclcares Og
Proteinas Og
Sal Og

E um azeite Premium proveniente da selecdo de azeitonas frescas e sés, criteriosamente
selecionadas.
E uma express&o de um produto raro e singular.
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Anexo lll- Mapa das instalactes
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Anexo V- Diagrama dos resultados do controlo da qualidade da agua para consumo
humano nas zonas de abastecimento do concelho de Ourém
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Anexo V- Plano de higiene

empresa

aze|tona
azeitona

Lavador

Moinho

Termo batedoras

Decanter
Pavimento do lagar

Portas/janelas

Depositos

Operario de servico
Operario de servico

Operario de servico

Operério de servigo

Operario de servigo

Operario de servico

Operério de servico

Operario de servico

Operério de servigo

Diario

Uma vez por més ou sempre
que necessario

Uma vez por més ou sempre
que necessario

Uma vez por semana

Uma vez por semana

Uma vez por semana

Diario

Uma vez por més ou sempre
que necessario

Antes de enchimento e apds
vazar

Retirada de residuos
Aplicacédo de 4gua a pressao

Aplicacdo de agua a pressao

Retirada de residuos
Aplicacdo de agua a pressao
Eliminagdo de residuos
Aplicacdo de agua quente a
pressao

Limpeza com
desengordurante

Eliminacéo de residuos
Aplicacdo de agua quente a
pressao

Limpeza com
desengordurante em caso de
necessidade e voltar a limpar
com agua

Injecéo de 4gua quente a
pressao

Retirada de residuos
Aplicacédo de agua a pressao
Limpeza com
desengordurante

Limpeza po e residuos

Eliminacéo de residuos
Aplicacdo de agua quente a
pressao

Limpeza com
desengordurante em caso de
necessidade e voltar a limpar
com agua

Agua
Agua
Agua

Agua e desengordurante
(Prod especial 4%)

Agua e desengordurante
(Prod especial 4%)

Agua

Agua e desengordurante
(Prod especial 4%)

Agua e desengordurante
(se necessario)

Agua e desengordurante
(Prod especial 4%)

Reg.

Reg.

Reg.

Reg.

Reg.

Reg.

Reg.

Reg.

g. Higiene

Higiene

Higiene

Higiene

Higiene

Higiene

Higiene

Higiene

Higiene
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Anexo VI- Caracteristicas do efluente tratado e comparacéo com os VLE estabelecidos

pela SIMLIS
Parametro Resultados Unidades - VLE (a)
pH (20,1°C) "if 73 Escala de Sorensen | 55a89,5
Caréncia Bioquimica de Oxigé 46 mgh O; 500
(CBOS) (20°C)
Caréncia Quimica de Oxigénio (CQO) 420 mg/l O, 1000
Solidos Suspensos Totais (SST) 50 mg/l 1000
Azolo amoniacal 39 mg/l NH. 60
Azoto total 10 mg/I N 90
Cloretos 120 mgll 1000
Quantificacao de coliformes fecais 14 UFC/M00m! 10°
Condutividade a 20°C 2400 pS/cm a 20°C 3000
Fésforo total <2,0 mg/i P 20
Oleos e gorduras <3,0 mg/l 100
Sulfatos 57 mg/l SO4 1000
Aldeidos <0,03 mg/l 1,0
Aluminio 0,16 mg/l Al 10
Boro 0,22 mg/l B 1,0
. Cianetos <0,010 mg/i CN 0.5
Cloro residual total <0,1 mg/i Ck 1.0
Cobre <0.10 mg/l Cu 1.0
Cromio hexavalente <0,05 mg/l Cr(IV) 1,0
Cromio <0.05 mg/| Cr 20
Cromio trivalente <0.05 mg/| Cr{lll) 2,0
Detergentes (sulfato de fauril e s6dio) <0.04 mall 50
Estanho <0,10 mg/l Sn 20
Fendis 0,692 mg/l 10
Ferro 4 0,13 mg/l Fe 25
Hidrocarbonetos totais <3,0 mg/l 15
Manganés 0,26 mg/l Mn 20
Nitratos 19 mg/l NO3 50
Nitritos <0,01 mg/l NO; 10
Pesticidas (b) pofl 3.0
Prata <0,05 mg/l Ag 1,5
Selénio <0,01 mg/l Se 0,05
Sulfuretos <0,050 mgfl 20
Vanadio <0,010 mgi Vv 10
Zinco <0,10 mg/l Zn 50
Cadmio <0,05 mg/l Cd 0,2
Chumbo <0,10 mg/l Pb 1.0
Merctrio <0,010 ma/l Hg 0,05
Niguel <0,05 mg/l Ni 2,0
Arsénio <0,01 ma/l As 1,0

(a) Valor Limite de Emiss&o definido pela SIMLIS para descarga em coletor municipal.

(b) Nao foi analisado.
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Anexo VII- Esquema do Sistema de pré-tratamento de aguas residuais da lavagem da azeitona

Dosificador
Produtos quimicos
Fivo de
'Tj iﬁ l“l FlotasBo tambar rotatio
Tanques Bm’ Hes: "__J 1 /
r "',"_:_. "" 2 = )
) R 4 e 4 u -4
e L ® W e W )
ETAR Cempacis
Processo fisico-quimico
a Decantader
Sélidos
1 t
Agua imoa
Filtro — >~
Dissipador
do gases
Salda de dgua tratada - o

__‘._*
— 6 t [
Acumulador
Efvente beuto

Depdsites 720 m?
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Anexo VIlI- Plano de Manutencéo

Zona fabril Equipamento

Moinho

Zona de rececao

Termo batedoras

Decanter

Peneira
Producéo

Centrifuga vertical

Tanque de recegao

Bomba de trasfega

Depositos

Aigpleasign elecvsliiss | Canalizagbes

Bombas para enchimento
do azeite

Filtro
Embalamento
Enchedora

Pronto a funcionar e
comprovacéo do seu estado
Mudanca de crivo, pastilhas e
lubrificacéo

Inspecao visual

Prontas a funcionar e
comprovacgao do seu estado
Lubrificacdo dos rolamentos
Inspecao visual

Pronto a funcionar e
comprovacgao do seu estado
Lubrificacdo e inspec¢éo visual
Correta circulacdo do azeite e
inspecao visual

Pronto a funcionar e
comprovacgéao do seu estado
Lubrificacdo

Verificagdo da valvula de
descarga e inspecao visual
Verificacéo da correta
circulacdo do azeite,
comprovagéo das valvulas,
inspecéo visual

Lubrificacéo

Verificagé@o das valvulas de
descargas, postigos e niveis
Comprovacao de circulagédo
correta do azeite e valvulas
Verificacdo do estado de
funcionamento, calibragéo
Verificacdo do depdsito de
terras e pressao

Pronta a funcionar,
comprovacgao do seu estado

Operario de servigo

Operério de servigo

Operério de servigo

Operario de servico

Operario de servi¢o

Operério de servigo

Operéario de servigo

Mestre do lagar

Operario de servico

Antes da campanha

Quando necessario
Diaria
Antes da campanha
Quando necessario
Diaria
Antes da campanha
Diaria
Diaria
Antes da campanha

Registo de Manutengdo

Quando necessario de Equipamentos

Diaria

Diaria

Antes da sua utilizagédo
Antes de encher

Antes de encher

Antes de encher,
anualmente

Antes de cada filtragem

Antes de embalar
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Anexo IX-Fluxograma do processo de producdo de azeite
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(e
I
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Legenda:
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Anexo X-Fluxograma do processo de producdo de azeite com identificacdo dos PCC
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Anexo Xl - folha de registo de laboragcdo da azeitona, folha de perfil de azeites virgens,

@ COOPERNTIVA DE OLIVICULTORES DE FATIMA. R L

FOLHA DE REGISTO DE LABORACAO DA AZEITONA

registo de higienizacédo

Adrinw
't-

-t g

Hora Litros 1
Data Lote Hora inicio encerramento | produzidos Depdsito Acidez
Mod. Versdo Elaborado Data Pigina
R. Laborag¢do azeitona 00 1/1

Rua da Cooperativa n58 - 2495-554 Fatima | Telef /Fax +351 249534069 | www azedefatima ot
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COOP. OLIVICULTORES DE FATIMA, CRL.
FOLHA DE PERFIL DE AZEITES VIRGENS

Intensidade da percecao de defeitos

Tulha/ borra (*)

Mofo/ humido/terra (*)

Avinhado/avinagrado

Acido/azedo (*)

Azeitona queimada

(madeira humida)

Ranco

Outros atributos
negativos:

Descritor:

Metalicod Feno [ Gafald Encorpadol:l

salmourald Cozido ou queimadoD Agua rugaD

Es.partoD Pepino O Lubrificantes

*) Risca 0 que ndo interessar

Intensidade de percecéo de atributos positivos

Frutado
Verde O MaduroD
Amargo
Pungente
Nome do provador: Cddigo do
Provador:
Cdbdigo da amostra: Assinatura: Data:
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COOP. OLIVICULTORES DE FATIMA, CRL.

REGISTO DE HIGIENIZACAO
Area/Local:
Data E};’::::'::,, Comentirios Assinatura

* Trabalho efectuado

LS — Limpeza simples

LF ~ Limpeza a fundo com desengordurante

Mod,

——

Versdo: Elaborado Data:

Pégina

R.Limpezn

11
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Anexo XllI- folha de registo de Verificacdo de Cisternas de Transporte de Azeite.

ANTES DO ENCHIMENTO

Matricula Viatura

Matricula Reboque

Materia Transportada Carga
Anterior

Cisterna com Seccdes

*%*

Plano de Higiene Assinado e
Efetuado (ou certificado de
higiene)- Bom estado de
higiene/Sem cheiros

**

*Sim
**Nao

APOS O ENCHIMENTO

N°. Depdsitos Saida de
Azeite

Acidez

N° Guia de transporte

Guia de Remessa/N° de
Fatura

Cliente

Amostra n®

Data: / /

ASSINATURA COOP

ASSINATURA MOTORISTA

Mod. Versao:

Elaborado

Data:

Pagina

R. Carga Azeite A

11
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Anexo XllI- Registo de produto embalado

Data de
embalamento

N°. Do
depésito e
Acidez

Lote das
embalagens

N°. Garrafées/
garrafas
Embalados

Acidez/ tipo
azeite

N° do
lote
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Anexo XIV - Ficha de controlo de trasfegas e misturas de azeites

DOC.

DEP.
ORIGEM

QUANTIDADE
E TIPO DE
AZEITE

DEP.
DESTINO

CONDICOES
DE
TRASFEGA

LIMPEZA
DO DEP.
DESTINO

ACOES
CORRETIVAS

ASSINT.

NOTAS: Efetua-se um registo para cada movimento de azeite.

As condic¢des de trasfega resultam das boas praticas, das quais se faz referéncia, tais como:

evitar aerificagdo, higienizagdo das tubagens e mangueiras, etc. Limpeza Dep. De destino, se esta

corretamente limpo, sempre que se encontre vazio.
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