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A transformacdo de cogumelos € uma atividade que acarreta certos perigos
relevantes, tais como a presenca de espécies toxicas ou de contaminantes
ambientais, que devem ser prevenidos ou controlados, ao longo do processo
produtivo e da distribuicao.

No que diz respeito aos critérios higieno-sanitarios, ha necessidade de se
considerar a prevencao dos perigos e os autocontrolos, de forma a garantir a
inocuidade e a seguranga dos produtos transformados.

Este objetivo é atingido através da aplicacdo de pré-requisitos de higiene de
carater geral, os quais sdo complementados com a aplicacdo de um sistema
HACCP (sistema de andlise de perigos e controlo dos pontos criticos)
especifico para esta atividade.

Trata-se de um sistema pré-ativo que se baseia na prevencao de problemas
relativos a seguranca e salubridade dos alimentos produzidos. De um modo
simplificado, pode dizer-se que o sistema HACCP identifica os perigos
especificos no decorrer de todas as etapas de producdo, transformacédo e
distribuicdo, desde a matéria-prima até a obtencédo do produto final, define as
medidas preventivas para minimizar a ocorréncia dos mesmos e estabelece
medidas efetivas para os controlar.

E um sistema de caracter preventivo, porque permite detetar potenciais
problemas de seguranca alimentar antes da sua ocorréncia, ou ho momento
em que ocorrem, aplicar medidas corretivas imediatas e evitar assim que seja
afetada a seguranca do produto final e a saide do consumidor.

Uma vez que o sistema HACCP é uma referéncia a nivel internacional, a sua
aplicacado permite uma harmonizacdo das condutas de seguranca alimentar,
contribuindo para um aumento na seguranca e confianca do consumidor.
Assim, os esforcos para a implementacdo da qualidade para Higiene e
Seguranca Alimentar, é o principal caminho a seguir pelos operadores do setor
alimentar, que pretendam dar continuidade de forma credivel no mercado,
garantindo um elevado nivel de protecdo da saude publica (Regulamento (CE)
n° 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho de 29 de Abril de 2004).



O objetivo deste trabalho foi a elaboragcdo de um documento de praticas
corretas de higiene para o setor dos cogumelos, baseada no sistema HACCP,
que podera funcionar como uma ferramenta de trabalho para uma unidade
dedicada as atividades de classificacdo, transformacdo e conservacao de

cogumelos minimamente processados e desidratados por secagem.

O Codex Alimentarius define HACCP como um sistema que identifica, avalia e
controla os perigos que sao significativos em termos de seguranca alimentar.
A implementagédo do sistema HACCP numa unidade de transformacao de

cogumelos segue uma metodologia constituida pelos seguintes passos:

e pré-requisitos;

e preparacédo do plano;

e desenvolvimento do plano;
e implementacéo do plano;

e revisdo do plano.

Os dois primeiros passos sao preliminares e correspondem a compilacao de
informacdo de suporte relevante para a realizacdo da analise de perigos e a

estruturacdo da equipa que vai desenvolver o estudo e plano HACCP.

O HACCP ndo é um sistema isolado, mas faz parte de um sistema de
procedimentos de controlo. Para que o sistema de HACCP funcione de forma
eficaz, &€ necessario implementar um programa de pre-requisitos (PPR’s), por
forma a prevenir, eliminar ou apenas reduzir 0os perigos que podem vir a
contaminar o produto durante o processo produtivo e posterior distribuic&o.

Estes pré-requisitos sdo etapas ou procedimentos que controlam as condi¢des
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bésicas e atividades necessérias para manter um ambiente higiénico ao longo
da cadeia produtiva numa unidade de transformacao de cogumelos e que sao a
base para a producdo segura de alimentos, sem os quais é dificil de
desenvolver um sistema de HACCP.

Os pré-requisitos controlam o perigo associado ao meio envolvente do
processo de producdo do género alimenticio, enquanto o sistema HACCP,
controla os perigos associados ao processo de producéo.

Devem ser considerados os seguintes pré-requisitos de seguranca alimentar
(Fig. 1):

Instalacdes e Plano de
equipamentos higienizagdao
Pragas ~ ~ Armazenamento
Matérias-primas e PRE'_REQU|S|TOS Boas praticas
material de embalagem de fabrico

Higiene do Pessoal ~ ~

Abastecimento
de agua

Residuos

Formacgao

Fig. 1 - Pré-requisitos de seguranca alimentar.

e |Instalacdes e equipamentos

A unidade de transformacdo devera ser instalada num espaco autbnomo e
adaptado para o fim a que se destina. Deve cumprir as disposi¢cdes gerais de
Boas Praticas Higiene (BPH), uma vez que séo requisitos fundamentais para
que os produtos sejam protegidos de contaminagcfes. Além destas, devem
também ser implementadas as Boas Praticas de Fabrico (BPF) e as Boas
Praticas de Colheita (BPC).



As instalacBes e os equipamentos deverdo ser desenhados e construidos de

modo a assegurar que:

e acontaminacao seja reduzida ao minimo;

e a manutencéo, limpeza e desinfecado sejam adequadas;
e 0S materiais ndo sejam toéxicos;

e atemperatura e a humidade sejam controladas;

e 0 acesso de pragas seja impedido.

e Controlo de rececdo de matérias-primas e de material de
embalagem

Na rececdo € verificado o estado dos cogumelos (grau de maturacéao,
integridade, estado sanitario, presenca de pedras, terra, etc.) e procede-se a
sua triagem.

Além dos cogumelos entram na unidade materiais de embalagem e de
rotulagem. Na rececdo estes produtos sdo controlados, verificando-se a sua
conformidade com a nota de encomenda (ex. quantidade), boletins de anélise,
condicdes de higiene do veiculo e o estado das embalagens. E elaborada uma
ficha de rececdo das matérias-primas e do material de embalagem para registo

das conformidades e ndo conformidades.

e Armazenamento

A unidade deve dispor de sec¢cbes de armazenamento, por forma a minimizar
contaminacgdes cruzadas e a transmissado ou cheiros nos produtos. Devem ser

limpas regularmente, possuirem ventilagéo e controlo de temperatura.

e Recolhade residuos

De modo a evitar que os residuos representem uma fonte de contaminacéo de
alimentos, devem ser tomadas medidas adequadas para a sua remocdo e
armazenamento. Os residuos alimentares devem ser retirados das areas de

manipulagéo de alimentos, o mais rapido possivel, de forma a evitar a sua



acumulacao, serem depositados em contentores fechados, mantidos em boas

condicdes, serem faceis de limpar e sempre que necessario desinfetar.

e Controlo de pragas

A presenca de roedores, aves, insetos e outros roedores nas instalagoes
devem ser prevenidas e controladas, uma vez que as pragas constituem uma

ameaca para a seguranc¢a dos alimentos.

e Plano de higienizagéo

O programa de desinfecdo e de limpeza deve assegurar que a totalidade das
instalacdes estao devidamente limpas, bem como os equipamentos utilizados.

e Abastecimento de agua

O abastecimento de agua potavel deve ser adequado por forma a garantir a
ndo contaminacao dos alimentos. Se a agua a utilizar for proveniente de furos
deve ser submetida a andlises periddicas, para garantir a sua qualidade, quer

do ponto de vista microbiolégico como fisico-quimico.

e Boas praticas de fabrico

Devem ser elaborados codigos de boas préaticas de fabrico para reduzir a
probabilidade de inserir perigos que possam afetar negativamente a qualidade

dos produtos.

e Higiene do pessoal

Os trabalhadores que estdo em contacto com o0s alimentos sdo possiveis
fontes de contaminacdo dos mesmos, pelo que € fundamental controlar o seu
estado de saulde, assegurar o nivel de higiene pessoal e comportamentos

adequados.



e Formacao

Para o caso dos cogumelos podem ser considerados dois tipos:
e formacdo de coletores para que, logo a montante da transformacao,
todos os requisitos de colheita sejam cumpridos;
e reunides do grupo HACCP com as pessoas com responsabilidade na
unidade, para permitir a obtencdo de uma visdo alargada e real do

funcionamento, indispensavel para as etapas da fase seguinte.

Para a elaboracdo de um plano de HACCP deve seguir-se uma série de

etapas, nomeadamente:

¢ Empenhamento da direcao

A direcdo deve decidir sobre a implementagdo do sistema HACCP,
demonstrar a preocupacédo da empresa, como elo na cadeia alimentar, e

assegurar os meios necessarios (pessoal, equipamento, formacao, etc.).

e Constituicdo da equipa

A equipa devera possuir conhecimentos dos produtos e do processo, de
modo a permitir a formulacdo de um plano eficaz de HACCP. Para tal é
importante a criacdo de uma equipa multidisciplinar constituida por
individuos de diferentes especialidades, de modo a evitar a omissao de
pontos importantes, aquando das diferentes etapas de acédo. Caso as
competéncias sejam insuficientes devera recorrer-se a assessoria

técnica externa.



e Definicdo do ambito do estudo

Devera ser identificado o plano HACCP para cada produto a processar,
devendo ser definidas as classes de perigos a serem abordadas (fisicos,

quimicos e bioldgicos).

e Descri¢cao do produto

Uma vez formada a equipa de trabalho, deve-se especificar e definir as
atividades a levar a cabo na empresa e os produtos a transformar e a
comercializar. Serdo elaboradas fichas técnicas dos produtos a serem
processados na unidade de transformacdo, para caracterizacao
detalhada dos produtos e processos.

Devera ser feita também uma descricdo completa do produto, onde se
inclua informacédo sobre o produto, processamento (minimo e secagem),
tipo de embalagem, tempo de vida util, condicbes de armazenamento e

distribuic&o, principais riscos e medidas preventivas.

e |dentificacao da utilizacao prevista

O objetivo desta etapa € determinar quem vai e como vai utilizar o
produto. Devera ter-se em consideracdo a vulnerabilidade do consumidor
final. De uma maneira geral, estes cogumelos podem ser consumidos por
qualquer consumidor, no entanto ndo deve ser descurada a hipotese de

existir algumas alergias.

e Elaboracéao e confirmacéao do fluxograma

A equipa do HACCP devera elaborar um fluxograma com a sequéncia de
todas as etapas do processo e os dados técnicos, de modo a permitir
identificar mais facilmente os locais e circuitos de potencial contaminagao
e pontos de controlo. No caso do processamento minimo de cogumelos todas
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as etapas devem ser efetuadas a uma temperatura entre 5 a 8 °C, de modo a
proporcionar assepsia na unidade de transformagao e permitir um aumento de
vida util do produto. No final da elaboracdo do fluxograma, a equipa deve
confirmar se as operacdes de processamento estdo de acordo, em todas
as etapas, com o fluxograma pré estabelecido e, caso seja necessario,
corrigi-lo de forma a representar a realidade do processo de

transformacéo (Fig.2).

Recec¢ao material de
embalagem e rotulagem
1

L

Armazenamento

-

-

-

-

-

Cuvetes e filmes

A

-

Rétulos

A

-

-

-

Fig. 2 - Fluxograma de processamento minimo de cogumelos.
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Caso se trate de uma unidade de desidratagao por secagem deverdo ser

seguidas as etapas assinaladas no fluxograma (Fig. 3).

Rece¢do da matéria-prima Recec¢ao material de

[ embalagem e rotulagem
4 L ]

Classificagdo (sele¢ao) -
[ Armazenamento

Lavagem
[]

<

Corte ou nao
i

i

Secagem
[]

<

Embalagem |«
[]

<

Rotulagem |«
[T]

<

Controlo do produto final
[T]

<

Armazenamento
1

<

Distribuicao

Sacos plastico impermeavel

Rétulos

Fig. 3 - Fluxograma de secagem de cogumelos.

O processamento minimo e secagem de cogumelos envolvem as

seguintes etapas:

e Rececdo da matéria-prima e classificacao

Nesta etapa inicial serda avaliada a qualidade dos cogumelos,
nomeadamente o0 grau de maturagcao, integridade, estado higieno-
sanitario e a presenca de materiais estranhos, e serdo selecionados

12



apenas os cogumelos frescos, firmes, sdos, de tamanho uniforme e com
cor, sabor e aroma caracteristicos da espécie.

Os residuos organicos devem ser colocados em recipiente fechado e
mantidos em boas condicbes até serem enviados para outros

aproveitamentos.

e Lavagem

A lavagem tem por finalidade eliminar as matérias estranhas aos
cogumelos (pedras, terra e material vegetal estranho) e efetua-se por
imersdo em agua adicionada com desinfetante (cloro ou &agua
oxigenada), de modo a reduzir a carga microbiana, seguida de secagem.
O equipamento de lavagem deve ser em aco inoxidavel e deve ser

higienizado antes e apos utilizacéo.

e Corte

O corte devera ser evitado sempre que possivel, uma vez que se trata de
uma operacdo delicada, dado que as células sofrem roturas e libertam
compostos, nomeadamente enzimas celulares que provocam oxidacao.
Simultaneamente a superficie do corte fica exposta a contaminacao
microbiana, causando perturbacbes fisiolégicas, particularmente,
aumento da atividade respiratoria.

No caso de os cogumelos serem cortados devem ser utilizados

cortadores em inox e sempre desinfetados antes e depois do corte.

e Embalagem de minimamente processados

Os cogumelos minimamente processados depois de serem submetidos
as etapas referidas no fluxograma sdo embalados com atmosfera
modificada, em equipamento apropriado, e acondicionados em condi¢cdes

de higiene, a uma temperatura de cerca de 5-6°C.
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Para garantir a manutencdo da atmosfera modificada dentro da
embalagem, o filme de que € constituida deve ter uma adequada
permeabilidade ao oxigénio e vapor de agua, devendo apresentar uma
razao apropriada entre o peso do produto e a area de superficie da em-
balagem, bem como uma determinada relacédo entre o volume de gas e
de produto embalado. Por outro lado, devera ser capaz de compensar as
alteracdes da taxa respiratoria do produto, permitindo que seja atingido
um equilibrio dindmico entre as concentracdes de CO, e O,. Atualmente,
tém sido utilizadas, com maior frequéncia, cuvetes de polistireno onde
sao termo selados filmes de polietileno, com micro perfuragcdes e
apresentando como vantagens o aumento da taxa de transmissao de

CO, e o controlo da concentracdo de O,, sem afetar a permeabilidade.

e Secagem

Consiste na eliminacdo da agua de constituicdo dos tecidos do produto,
na forma de vapor, a pressdo atmosférica, por transferéncia de calor,
produzido artificialmente, sob condi¢cbes de temperatura, geralmente de
45 a 65°C, de modo a reduzir a humidade final do produto (5 -10%).

Os secadores devem ser higienizados antes e apos utilizacao.

e Embalagem de cogumelos secos

Os cogumelos secos devem ser colocados em embalagens
impermedveis, para evitar a reidratacdo, uma vez que apresentam um
baixo teor de humidade apés secagem. Os materiais mais utilizados para

este fim sdo o vidro, plastico e celofane revestido com polimeros.

e Rotulagem

As embalagens devem ser devidamente rotuladas de acordo com o
Regulamento (EU) n° 1169/2011 de 25 de outubro do Parlamento

Europeu.
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e Controlo do produto final

\

O produto final deve ser submetido a avaliacdo da sua estabilidade,
sendo para tal necessario recorrer-se a parametros definidores de
qualidade, fisicos, quimicos, microbiologicos e sensoriais, para garantir

gue venha a ser posteriormente consumido em segurancga.

e Armazenamento

Para que a seja mantida a qualidade dos cogumelos minimamente
processados, 0 armazenamento destes produtos reveste-se de alguma
complexidade, uma vez que é exigido sempre refrigeracdo (4°C). Assim
sendo, o armazenamento deve ser efetuado em camaras com sistema de
refrigeracdo, levando em conta as necessidades especificas de cada
espécie. O periodo de conservacdo destes cogumelos pode ir até cerca
de doze dias.

No caso dos cogumelos desidratados devem ser conservados em locais
frescos, secos e ao abrigo da luz. O periodo de conservacdo destes
cogumelos é de pelo menos seis meses, podendo atingir um ano, de

acordo com a espécie.

e Distribuicao

Os cogumelos para expedicao devem ser devidamente acondicionados
em caixas de cartdo e transportadas a temperaturas especificas,
consoante se trate de cogumelos minimamente processados (4°C) ou

desidratados (maximo 23°C).
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O sistema HACCP é baseado nos seguintes sete principios que devem ser

considerados na sua aplicagéo pratica:

e Principio 1 — Identificar os perigos e medidas preventivas

Os eventuais perigos que os cogumelos poderdo apresentar e, dessa forma,
causar efeitos adversos a saude publica, advém de agentes microbiolégicos,
quimicos ou fisicos (Quadro ).

Para identificar este tipo de perigos, é necessario conhecer as caracteristicas
fisicas, quimicas e microbiolégicas do produto, dos varios ingredientes e das
etapas do processo de transformacao.

A analise de perigos prevé a identificagcdo dos principais perigos associados a
todas as fases do processo, desde a rececdo da matéria-prima até ao
consumidor final (Anexo | e II).

Com base na analise de perigos € efetuada a avaliacdo do risco, em funcéo da
probabilidade deste ocorrer e da severidade do perigo identificado. E
igualmente avaliada a medida preventiva estabelecida para o seu controlo.

A avaliacdo de perigos € efetuada com base em documentacdo técnica e
cientifica. Para esta avaliacdo é definida a Severidade (magnitude do perigo ou
grau das consequéncias quando existe o0 perigo) e a Probabilidade de
ocorréncia de cada um dos perigos (ou grau de significancia), sendo o Risco o

resultado do produto da probabilidade de ocorréncia pela severidade:

Risco = Probabilidade X Severidade

16



Quadro | — Principais perigos que podem ocorrer na transformacédo de cogumelos comestiveis.

Perigos bioldgicos

Niveis de aceitacéo

Microbioldgicos Ausentes
Bactérias: Fungos:
Listeria monocytogenes Trichoderma spp.
Escherichia coli Alternaria spp.
Salmonella spp. Streptomyces spp.
Clostridium perfringens Aspergillus spp.
Staphylococcus aureus Cladosporium spp.
Bacillus spp. Penicillium spp.
Macrobioldgicos Ausentes

Perigos quimicos

Niveis de aceitacéo

Alergénicos Ausentes
Ingredientes potencialmente alergénicos
Toxinas Ausentes

Presenca de espécies toxicas misturadas com produto apto. Presenca
de algumas toxinas: muscarina, faloidina, atropina

Metais pesados

Ausentes

Proveniéncia - contamina¢do ambiental, do solo, das equipas, da 4gua
utilizada no processo ou de produtos quimicos utilizados na agricultura
Estabelecido pela CCA (Comiss&o do Codex Alimentarius)

Pesticidas

Ausentes
Proveniéncia - Residuos de detergentes e desinfetantes, etc.

Perigos fisicos

Niveis de aceitacéo

Plasticos, metais,
terra, palha, pedras,
adornos pessoais,
etc.

Ausentes

Proveniéncia — presentes nas matérias-primas, vindas do campo ou
fazer parte do material de embalagem ou introduzidos na zona de
processamento.
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No Quadro Il sdo apresentadas as combinagdes que reproduzem riscos com

maior impacto para a saude do consumidor.

Quadro Il - Matriz de avaliagao de risco.

Severidade
Baixa Média Alta
(€)) (2) 3
Baixa
1 2

) >
Probabilidade 'V'fzf;'a > 4 6

Alta

3) 3 6 9

v Niveis de severidade:
e Baixa (1) — Efeitos nulos ou muito reduzidos para a saude do
consumidor
e Média (2) — Efeitos pouco graves para a saude do consumidor
e Alta (3) — Efeitos graves para a saude do consumidor

v Niveis de probabilidade de ocorréncia:
e Baixa (1) — pouco frequente
e Média (2) — possivel
e Alta (3) — frequente
Os perigos considerados significativos pela analise da Matriz de Avaliacdo de
Risco (risco>3) sdo levados a arvore de decisdo do Codex Alimentarius (Fig. 4)

possibilitando identificar os PCC’s (Anexos | e II).

e Principio 2 - Identificar os Pontos Criticos de Controlo (PCC’s)

Uma vez identificados os perigos das diferentes etapas do processo, e apés o
estabelecimento das medidas preventivas adequadas, ha que avaliar se o
processo apresenta pontos criticos de controlo.

Por definicio um PCC é uma etapa do processo onde se pode aplicar um
controlo e que é essencial para prevenir ou eliminar um perigo relacionado com
a inocuidade dos cogumelos ou para reduzir para um nivel aceitavel.

Os PCC’'s devem ser estabelecidos sobre parametros mensuraveis,
requerendo um controlo eficaz e permanente, uma vez que irdo condicionar a

inocuidade do produto final.
18



A identificacdo dos PCC’s é facilitada pela aplicacdo de uma arvore de deciséo
genérica (Fig. 4) que, através de um conjunto de questBes e resultados
possiveis, nos leva a considerar todos os perigos com possibilidade real de
acontecerem para cada etapa de transformacéo de cogumelos

Foram identificados 3 PCC’s para o caso do processamento minimo (recegao
da matéria prima, corte e armazenagem) e 2 PCC’s para a secagem (recegao
da matéria prima e corte), fases em que estes processos necessitam de uma

vigilancia e controlo rigorosos (Anexos | e II).

Q1. Existem medidas preventivas de
controlo para o perigo?

Modificar a etapa,
Sim Nao processo ou produto

A

E necessario o controlo nesta »| Sim
etapa para garantir a seguranga?
Nao »| Nao é PCC »| Parar

v

Q2. Etapa especificamente concebida para eliminar
ou reduzir um perigo para um nivel aceitavel?

v v

PCC |<— Sim Nio

Q3. Pode ocorrer contaminagao pelo perigo identificado
ou o aumento deste para um nivel inaceitavel?

v '
Sim
v

Q4. Numa fase posterior sera possivel eliminar ou
reduzir o perigo identificado para um nivel aceitavel?

¢ v

N3o é PCC Parar

v
\ 4

Nao

N3ao é PCC Sim Nao

A

v

PCC

Fig. 4 - Arvore de decis3o para identificagio dos PCC's.
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e Principio 3 - Estabelecer os limite(s) critico(s) de controlo para cada
ponto critico (PCC)

Uma vez estabelecidos os PCC’s, sera determinado para cada um os valores
fronteira do que se considera correto ou aceitavel. Desde que os pontos criticos
de controlo se mantenham dentro dos parametros estabelecidos pelos limites
criticos, pode-se considerar tratar-se de um produto seguro. No caso de serem
detetados desvios, ha que atuar ja que o produto pode ser potencialmente
perigoso.

Os limites criticos s&o critérios que distinguem a aceitabilidade da
inaceitabilidade do processo numa determinada fase e para um determinado
controlo. S&o definidos por regulamentos, normas de seguranca e valores
cientificamente comprovados. Trata-se de parametros mensuraveis que podem
ser determinados através de testes e observacgoes.

Foram determinados e, devidamente fundamentados, os limites criticos para o0s

PCCs identificados nos processos de transformacao de cogumelos (Quadro IlI).

Quadro lll - PCC's, respetivos perigos e limites criticos.

Etapa PCC Perigo Limite critico

Recec¢do da pPCC1* Presenca de cogumelos venenosos com | Ausente

matéria- prima

libertagdo de substancias toxicas

Corte PCC2* Desenvolvimento de microrganismos devido | Aplicar a concentragdo do
a incorreta higienizagdo ou bancadas de | desinfetante e manter a o
trabalho tempo de contacto

estabelecido na ficha técnica

Armazenamento PCC3** | Desenvolvimento de microrganismos devido | Temperatura > 4°C

a temperatura inadequada

*Processamento minimo e secagem  **Processamento minimo
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e Principio 4 — Monitorizar/controlar cada PCC

A monitorizacdo é a medi¢cdo ou observacdo necessaria para assegurar que o
processo esta sob controlo e opera dentro dos limites criticos definidos. Tem
como objetivo corrigir possiveis desvios que podem afetar a seguranca do
produto, através de testes ou observacbes programadas. Caso se verifique
uma tendéncia para a ocorréncia frequente de uma perda de controlo num
dado PCC, devem ser realizados ajustes no procedimento. A frequéncia de
monitorizacdo depende da natureza do PCC, de forma a poderem ser tomadas

acOes corretivas em tempo util.

e Principio 5 - Estabelecer agbes corretivas

Devem estar previstas acfes adequadas e especificas para cada PCC, por
forma a corrigir qualquer desvio que possa ocorrer, possibilitando restabelecer
0 controlo desse PCC evitando-se erros devido a uma tomada de deciséo
precipitada e que podem por em causa a qualidade dos cogumelos.

Em caso de desvios aos limites criticos anteriormente referidos, torna-se
necessaria a existéncia de um conjunto de acdes definidas a empreender de
modo a assegurar a identificacdo da causa de n&o conformidade, bem como,
gue os parametros controlados no PCC se encontram novamente sob controlo
e gue o seu reaparecimento é prevenido.

Deste modo, definiram-se as acbes corretivas adequadas aos PCCs
(QuadrolV).

Quadro IV - PCC’s, respetivos perigos e a¢des corretivas.

Etapa PCC Perigo Agoes corretivas

Rececdo da
matéria- prima

PCC1*

Presenca de cogumelos venenosos com
libertagdo de substancias toxicas

Eliminagdo do lote

Corte PCC2* Desenvolvimento de microrganismos devidoa | Repor as doses de
incorreta higienizacgdo ou bancadas de | desinfetante e tempo de
trabalho aplicagdo indicados

Armazenamento PCC3** | Desenvolvimento de microrganismos devido a | Baixar a temperatura da

temperatura inadequada

cdmara ou transferir o
produto para outra

*Processamento minimo e secagem  **Processamento minimo
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e Principio 6 - Estabelecer procedimentos de verificacéo

A Ultima fase do desenvolvimento do plano do sistema HACCP passa pela
verificacdo da sua eficiéncia, ou seja, que é adequado para eliminar ou diminuir

0s riscos identificados.

As verificagbes podem ser de dois tipos:

e antes de implementacédo do sistema, para determinar que o plano esta
bem fundamentado e de que se dispbe de equipas e de pessoal
capacitado para a sua implementacéo;

e depois da implementacdo do sistema, recorrendo a analises
microbiolégicas durante a transformacgéo e no produto final, a estudos de
devolugdes e reclamagéo de clientes, revisdo de resultados do sistema
de autocontrolo e comprovacao in situ da execucao do sistema, para

comprovar que o plano é eficaz.

Depois de verificado e aprovado pela equipa responséavel, todo o plano deve
ser arquivado em local préprio e de facil acesso, de preferéncia na propria

empresa.

e Principio 7 - Criar um sistema de registos para todos os
procedimentos

Os sistemas de documentacao e registos deverao ser ajustados a natureza e
dimensdo da operacdo em questdo, de forma a ajustar as empresas a
comprovar que se realizam e mantém os controlos de HACCP.

Na Figura 5 apresenta-se em diagrama um exemplo de folha de trabalho do
sistema HACCP.

Um sistema de registo pode ser eficaz e simples de divulgar aos trabalhadores,
podendo ser integrado nas operacdes ja existentes e basear-se em modelos de
documentos disponiveis, como sejam faturas de entrega ou listas de controlo

de registos.
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1. Descrigdo do produto

§

2. Fluxograma do processo

; §

Indicar
Fase Perigo(s) Medida(s) PCC | Limite(s) | Monitorizar/ Acao(s) Registos
preventivas(s) critico (s) | controlar PCC | corretiva(s)

§

4. Verificagao

Fig. 5 - Exemplo de folha de trabalho do sistema HACCP.

Apos a elaboracéo do plano do sistema HACCP, é necessario verificar se esta
completo e se é valido. A validagéo deve ser realizada logo apo6s o plano estar

terminado, para que a sua implementacdo nao sofra atrasos.
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A revisado do plano é efetuada para determinar se o plano ainda € o apropriado.

E uma etapa adicional ao processo de verificacéo. As revisdes séo realizadas

em intervalos de tempo pré-determinados e quando ocorrem alteracdes.

Sempre que seja efetuada qualquer alteragcdo nos produtos, no processo, ou

em qualquer fase da producdo, os operadores das empresas do sector

alimentar devem proceder a uma revisdo do processo e introduzirem as

alteracdes necessarias

Embora ndo se atinja a chamada seguranca total, € possivel estabelecer no

sistema HACCP, vérias solu¢des de compromisso que garantam a seguranca a

niveis muito elevados, permitindo obter beneficios importantes em todas as

organizagdes alimentares, nomeadamente:

Abordagem preventiva contra perigos que possam ocorrer na cadeia
alimentar,;

Aplicacdo a todas as fases da cadeia alimentar, controlando os produtos
em todas as etapas;

Aumento da qualidade higiénica e seguranca dos alimentos;

Protecdo da saude dos consumidores, com diminuicdo da probabilidade
de ocorréncia de intoxica¢gOes alimentares;

Aumento da confianca e satisfacao dos clientes;

Redugéo da probabilidade de ocorréncia de falhas, nomeadamente de
perdas de matérias-primas e de produto final, uma vez que é baseado
numa filosofia preventiva;

Otimizacéao dos fluxos de colheita e reducédo dos custos operacionais;
Melhoria da notoriedade, imagem e prestigio da organizacao;

Ser um método reconhecido internacionalmente, o que permite aceder a
novos mercados;

Providenciar documentos que evidenciam o controlo do processo;
Evidenciar a conformidade com especificagbes, codigos de boas
praticas e/ou legislacéao;

Ser recomendado pela Comissédo Internacional de Especificacdes
Microbiol6gicas dos Alimentos, WHO e FAO.
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Anexo | - Andlise de perigos para producdo de cogumelos minimamente processados.

Etapa Tipo Descrigao de perigo Avaliacao Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo
de do perigo decisdao medidas de
perigo P/S | Risco | Q1 | Q2 | Q3 Q4 controlo
Rececdo da Q Presenca de cogumelos | 1/3 | 3/S S S PCC1 Controlo na receg¢do através de inspecdo
matéria-prima venenosos com libertacdo de visual e selegdo dos cogumelos.
substancias toxicas. Formacao de coletores.

Q Presenca de metais pesados e | 1/2 | 2/N PPR N3o colher cogumelos junto a vias de
outros contaminantes comunicacdo ou zona industriais.
ambientais. Formacao de coletores.

F Presenca de objetos estranhos | 2/2 | 4/S S N N PPR Controlo na recegdo através de inspecdo
(plastico, madeiras, terra, etc.). visual e selecdo dos cogumelos sem

objetos  estranhos. Formacdo de
coletores.

B Desenvolvimento de | 2/2 | 4/S S N N PPR Boas praticas de colheita e higiene.
microrganismos devido a falta Controlo na rececdo através de inspecdo
de higiene dos coletores visual e selecdo dos cogumelos s3os.
durante a colheita, les6es dos Formacao de coletores.
cogumelos durante a apanha,
incorreta  higienizagdo dos
utensilios de colheita.

MA Presenca de pragas (larvas e | 2/1 | 2/N PPR Controlo na recegdo através de inspecdo
insetos). visual e selegdo dos cogumelos sem

pragas. Formagdo de funcionadrios.
Rececdo de F Presenca de objetos estranhos | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.
materiais de nas embalagens.
embalagem e de —— - ——
rotulagem B Contaminagdo microbiolégica | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.
por incorreto transporte e/ou
embalagens danificadas.

MA Presenca de pragas (insetos, | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.

roedores, etc.)




Etapa Tipo Descrigao de perigo Avaliagao Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo

de do perigo decisao medidas de

perigo P/S |Risco | Q1 | Q2 | Q3 Q4 controlo

Lavagem F Presenca de objetos estranhos | 1/3 | 3/S S N N PPR Manutencgao preventiva e inspecao visual
no recipiente de lavagem. do tanque de lavagem antes da

utilizacdo. Formacao de funcionarios.

Q Contaminacdo por residuos | 1/2 | 2/N PPR Boas praticas de higiene (cumprimento
desinfetantes do tanque de de normas de lavagem e higienizagdo).
lavagem ou dosagem excessiva Formacao de funciondrios.
de produto.

B Possivel contaminacdo | 1/2 | 2/N PPR Boas praticas de higiene (cumprimento
microbioldgica devido a ma de normas de lavagem e higienizacdo).
qualidade da agua de lavagem, Analises periddicas a qualidade da agua.
incorreta  higienizagdo  do Cumprimento da dosagem de
tanque de lavagem e desinfetante recomendada. Formacdo de
insuficiente  dosagem  de funcionarios.
desinfetante.

Corte F Presenca de objetos estranhos | 1/3 | 3/S S N N PPR Utilizacdo de utensilios de corte e
dos utensilios de corte e/ou de recipientes em bom estado de
recipientes. conservagdo. Inspecdo visual dos

utensilios antes da utilizagdo e
substituicdo se necessario.

Q Contaminacdo por residuos | 1/1 | 1/N PPR Boas praticas de higiene (cumprimento
desinfetantes dos utensilios de de normas de lavagem e higienizacdo).
corte ou bancadas de trabalho.

B Possivel desenvolvimento de | 1/3 | 3/S S N S N PCC2 Boas praticas de higiene (cumprimento
microrganismos devido a de normas de lavagem e higienizacdo).
incorreta  higienizacdo dos
utensilios de corte ou
bancadas de trabalho.




Etapa Tipo Descrigao de perigo Avaliagao Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo

de do perigo decisao medidas de

perigo P/S |Risco | Q1 | Q2 | Q3 Q4 controlo

Embalagem F Presenca de objetos estranhos | 1/3 | 3/S S N N PPR Cumprimento de boas praticas de
devida a incorreta lavagem ou lavagem e inspec¢do visual do produto
inspecgao. antes da embalagem. Formagdo de

funcionarios.

Q Contaminacdo por residuos | 1/1 | 1/N PPR Boas praticas de higiene (cumprimento
desinfetantes utilizados na de normas de lavagem e higienizag¢do).
lavagem.

B Possivel desenvolvimento de | 1/3 | 3/S S N N PPR Boas praticas de higiene (cumprimento
microrganismos devido a de normas de lavagem e higienizacdo) e
incorreta higienizacdo e/ou ma formagao de funcionarios.
higienizagao dos
manipuladores.

Rotulagem B Presenca de microrganismos | 1/2 | 2/N PPR Controlo do fornecedor de rdtulos e
patogénicos por ter sido verificacdo dos rétulos durante a
excedida a data de validade, rotulagem
por erro de rotulagem.

Q Erro na rotulagem. 1/2 | 2/N PPR Controlo do fornecedor de roétulos e

verificacdo dos rétulos durante a
rotulagem.

Armazenamento B Desenvolvimento de | 2/2 | 4/S S S PCC3 Controlo da temperatura de
microrganismos durante o armazenamento (4°C).
armazenamento devido a
temperatura inadequada.

Distribuicdo B Desenvolvimento de | 1/2 | 2N Controlo da temperatura do veiculo de
microrganismos durante o transporte (4°C).
transporte devido a
temperatura inadequada.

Legenda:

Perigos: F — fisico; Q — quimico; B — microbioldgico; MA — macrobioldgico. Avaliagdo do Perigo: P — probabilidade de ocorréncia; S — severidade.
Questdes da drvore de decisdo: Q1; Q2; Q3; Q4. Risco: S — risco a considerar; N — risco desprezivel. Resposta da Arvore de Decisdo: S — sim; N — n3o.
Gestdo das medidas de controlo: PCC — ponto critico de controlo; PPR — Programa de pré-requisitos.




Anexo Il - Andlise de perigos para producao de cogumelos secados.

Etapa Tipo Descricao de perigo Avaliacdo | Respostas a arvore de | Gestao das Medidas de controlo
de do perigo decisao medidas de
perigo P/S |Risco| Q1 | Q2 | Q3 | Q4 controlo
Rececdo da Q Presenca de cogumelos venenosos | 1/3 | 3/S S S PCC1 Controlo na recegdo através de
matéria-prima com libertagdo de substancias inspecdo visual e selecdo dos
toxicas. cogumelos. Formacao de coletores.

Q Presenca de metais pesados e outros | 1/2 | 2/N PPR Ndo colher cogumelos junto a vias de

contaminantes ambientais. comunicacdo ou zona industriais.
Formacao de coletores.

F Presenca de objetos estranhos | 2/2 | 4/S S N N PPR Controlo na rececdo através de

(plastico, madeiras, terra, etc.). inspecdo visual e selecdo dos
cogumelos sem objetos estranhos.
Formacdo de coletores.

B Desenvolvimento de microrganismos | 2/2 | 4/S S N N PPR Boas praticas de colheita e higiene.
devido a falta de higiene dos Controlo na rececdo através de
coletores durante a colheita, lesGes inspecdo visual e selecdo dos
dos cogumelos durante a apanha, cogumelos sdos. Formacdo de
incorreta higienizacao dos utensilios coletores.
de colheita, falta de higiene no
transporte e temperaturas elevadas
na zona de recegao.

MA | Presenca de pragas (larvas e |2/1 | 2/N PPR Controlo na rece¢do através de
insetos). inspecao visual e selecdo dos

cogumelos sem pragas. Formagao de
funcionarios.
Rececdo de F Presenca de objetos estranhos nas | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.
materiais de embalagens.
embalagem e de B Contaminagdo microbioldgica por | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.
rotulagem incorreto transporte e/ou
embalagens danificadas.

MA Presenca de pragas (insetos, | 1/2 | 2/N PPR Controlo de fornecedores.

roedores, etc.).




Etapa Tipo Descricao de perigo Avaliacdo | Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo

de do perigo decisao medidas de

perigo P/S |Risco| Q1 | Q2 | Q3 | Q4 controlo

Lavagem F Presenca de objetos estranhos no | 1/3 | 3/S S N N PPR Manutengao preventiva e inspegao
recipiente de lavagem. visual do tanque de lavagem antes da

utilizacdo. Formacao de funcionarios.

Q Contaminacédo por residuos | 1/2 | 2/N PPR Boas praticas de higiene
desinfetantes do tanque de lavagem (cumprimento de normas de lavagem
ou dosagem excessiva de produto. e higienizacdo). Formacdo de

funcionarios.

B Possivel contaminacgdo | 1/2 | 2/N PPR Boas praticas de higiene
microbiolégica devido a ma (cumprimento de normas de lavagem
gualidade da 3gua de lavagem, e higienizacdo). Andlises periddicas a
incorreta higienizagao do tanque de qualidade da agua. Cumprimento da
lavagem e insuficiente dosagem de dosagem de desinfetante
desinfetante. recomendada. Formacao de

funcionarios.

Corte F Presenca de objetos estranhos dos | 1/3 | 3/S S N N PPR Utilizacdo de utensilios de corte e
utensilios de corte e/ou de recipientes em bom estado de
recipientes. conservagdo. Inspecdo visual dos

utensilios antes da utilizacdo e
substituicdo se necessario.

Q Contaminacdo por residuos | 1/1 | 1/N PPR Boas praticas de higiene
desinfetantes dos utensilios de corte (cumprimento de normas de lavagem
ou bancadas de trabalho. e higienizacgdo).

B Possivel desenvolvimento de | 1/3 | 3/S S N S N PCC2 Boas praticas de higiene
microrganismos devido a incorreta (cumprimento de normas de lavagem
higienizacdao dos utensilios de corte e higienizagdo).
ou bancadas de trabalho.




Etapa Tipo Descricao de perigo Avaliacdo | Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo

de do perigo decisao medidas de

perigo P/S |Risco| Q1 | Q2 | Q3 | Q4 controlo

Secagem Q Contaminacao por residuos | 1/2 | 2/N PPR Boas praticas de higiene
desinfetantes utilizados na lavagem (cumprimento de normas de lavagem
do equipamento de secagem. e higienizac¢do).

B Contaminagdo por microrganismos | 1/3 | 3/S S N N PPR Boas praticas de higiene
devido a incorreta higienizagdo do (cumprimento de normas de lavagem
secador, incorreta temperatura de e higienizacdo). Controlo de tempo e
secagem e falta de qualidade do ar. temperatura de secagem para

garantir a estabilidade do produto.
Manutengao preventiva do
termdmetro.

Embalagem F Presenca de objetos estranhos | 1/3 | 3/S S N N PPR Cumprimento de boas praticas de
devida a incorreta lavagem ou lavagem e inspecdo visual do produto
inspecao. antes da embalagem. Formacdo de

funcionarios.

Q Contaminacao por residuos | 1/1 | 1/N PPR Boas praticas de higiene
desinfetantes utilizados na lavagem. (cumprimento de normas de lavagem

e higienizacdo).

B Possivel desenvolvimento de | 1/3 | 3/S S N N PPR Boas praticas de higiene
microrganismos devido a incorreta (cumprimento de normas de lavagem
higienizacdo e/ou ma higienizacdo e higienizacdo) e formacdo de
dos manipuladores. funciondrios.

Rotulagem B Presenca de microrganismos | 1/2 | 2/N PPR Controlo do fornecedor de rétulos e
patogénicos por ter sido excedida a verificacdo dos roétulos durante a
data de validade, por erro de rotulagem.
rotulagem.

Q Erro na rotulagem. 1/2 | 2/N PPR Controlo do fornecedor de rétulos e

verificacdo dos roétulos durante a
rotulagem.

Armazenamento B Desenvolvimento de microrganismos | 1/2 | 2/N PPR Controlo da temperatura de
durante o armazenamento devido a armazenamento (inferior a 23°C) e da
temperatura inadequada. humidade do produto (5-10°C).




durante o transporte devido
temperatura inadequada.

a

Etapa Tipo Descricao de perigo Avaliacdo | Respostas a arvore de | Gestdo das Medidas de controlo
de do perigo decisao medidas de
perigo P/S |Risco| Q1 | Q2 | Q3 | Q4 controlo
Distribuicdo B Desenvolvimento de microrganismos | 1/2 | 2N PPR Controlo da temperatura do veiculo

de transporte (inferior a 23°C) e boas
praticas de higiene do veiculo.

Legenda:

Perigos: F — fisico; Q — quimico; B — microbiolégico; MA — macrobioldgico. Avaliagdo do Perigo: P — probabilidade de ocorréncia; S — severidade.
Questdes da drvore de decisdo: Q1; Q2; Q3; Q4. Risco: S — risco a considerar; N — risco desprezivel. Resposta da Arvore de Decisdo: S — sim; N — n3o.
Gestdo das medidas de controlo: PCC — ponto critico de controlo; PPR — Programa de pré-requisitos.




