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INTRODUCAO

O Cadigo de Boas Praticas de Higiene para a Industria de Aguas Minerais Naturais e de Aguas
de Nascente foi elaborado pela APIAM — Associacdo Portuguesa dos Industriais de Aguas
Minerais Naturais e de Nascente — em conformidade com o disposto no Regulamento n°
852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril, que revogou a Directiva

93/43/CEE relativa a higiene dos géneros alimenticios, transposta para a ordem juridica

portuguesa pelo Decreto-Lei n° 67/98, de 18 de Marco.

Este Codigo tem por base os principios e procedimento propostos e adoptados pela indistria
europeia do sector, designadamente, no ambito da EFBW, Federacdo Europeia representativa

dos industriais de aguas minerais naturais e de aguas de nascente.

No essencial, o Cédigo contempla as regras constantes do Regulamento n® 852/2004,
referente a higiene dos géneros alimenticios, de aplicacdo obrigatéria em todos os Estados
Membros, desde 1 de Janeiro de 2006.

O Cddigo responde, também, as exigéncias resultantes da Directiva 80/777/CEE, de 15 de
Julho, modificada pela Directiva 96/70/CE, de 28 de Outubro, transpostas para a ordem juridica
portuguesa pelo Decreto-lei n°® 156/98, de 6 de Junho, com as alteragfes constantes do
Decreto-Lei n® 268/2002, de 2 de Novembro.

O presente Coédigo € composto por duas partes distintas. A primeira, reporta mais
especificamente as boas praticas de higiene e aos procedimentos a adoptar pelas empresas
para a sua implementacédo e verificagdo. A segunda, que contempla as bases de aplicacdo do
HACCP, est4 fundamentalmente dirigida a prevencdo dos riscos sanitarios veiculados pelos
alimentos. Trata-se de um guia que desenha e descreve os principios do Sistema de Analise
de Perigos e Controlo de Pontos Criticos (HACCP) aplicados a industria de aguas minerais
naturais e de 4guas de nascente e tem em conta a legislacdo europeia e nacional aplicavel a

este sector de actividade.

A implementacdo de Analise de Risco e de Gestdo de Risco dentro de um ambito corporativo
facilita decisbes baseadas em avaliacfes, ndo em apenas reac¢Bes emocionais aos riscos

aparentes.

Os requisitos prioritarios na Gestao de Risco sdo:
. Conhecimento dos perigos possiveis
. As causas dos perigos
o Analise quantitativa das frequéncias dos perigos

. A percepcédo das consequéncias dos perigos.
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Os beneficios de Gestdo de Risco incluem respostas proporcionadas ao risco e investimento
direccionado as estratégias efectivas de controlo, assim consegue se obter processos

eficientes que garantem a seguranca de produtos, em linha com a politica da empresa.

A implementacdo de HACCP garante a aplicacdo de Avaliacdo de Risco dos Perigos a salde
do consumidor; esta avaliacdo fornece a base para Gestdo de Risco. Os mesmos
procedimentos e metodologias de analise de risco podem ser aplicados a outros riscos, como

por exemplo os associados com custos, cadeias de abastecimento, e qualidade.
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ENQUADRAMENTO DO CODIGO DE BOAS PRATICAS
E HACCP NO SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANCA
ALIMENTAR

A base da estratégia de Gestdo de Risco — HACCP
O HACCP ¢ a pedra-chave para a implementagéo de Gestdo de Risco.

O processo HACCP, originalmente concebido para assegurar um risco aceitavel de bactérias
patogénicas em alimentos para astronautas, necessita conhecimento dos efeitos dos

parédmetros dos processos nas frequéncias e distribuicées de perigos.

Com esta informac&o é possivel identificar os parAmetros chave para monitorizar e controlar o
processo dentro de limites criticos que garantem uma frequéncia aceitavel do perigo no produto

final.

Este sistema tem o beneficio de reducdo das necessidades de andlise de produto acabado
porque as frequéncias aceitaveis dos perigos sao asseguradas pela redugcdo conhecida nas
frequéncias. Assim a andlise de produto acabado é desenhado para apenas verificar as

consequéncias do processo.

Implementacao de uma Politica Consolidada

Politica de Seguranca Alimentar, Qualidade e Ambiente da Empresa

Seguranc¢a do consumidor (HACCP).

Boas praticas de fabrico.

Garantia de qualidade

Procedimentos e instrucdes de trabalho

Analise de Risco
Gestao de Risco
Comunicacdo de

Avaliacdo de

Risco
Risco

Conforme mencionado na introdugdo, o HACCP é um conceito simples: os perigos de
contaminantes sdo avaliados, os perigos significativos sdo controlados através duma fase de

processo conhecido.
Esta fase € monitorizada de uma forma continua para assegurar que todo o produto que passa

por esta fase recebe um tratamento especifico que vai reduzir a frequéncia do perigo até um

nivel aceitavel.
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HACCP “mal concebido”

“Mal concepcdo” de HACCP esta frequentemente associada com a distribuicdo de perigo e a

certeza de perigos residuais ap6s um ponto critico.

Se um perigo que tem uma origem num processo produtivo é considerado significativo (ou por
causa da sua frequéncia, da sua consequéncia, ou de ambas) o perigo deve ser controlado
através de monitorizagdo em linha duma fase do processo em que reduz a sua frequéncia até
um nivel aceitavel. Se ndo had uma fase do processo que reduz ou elimina um perigo

significativo, o processo deve ser redesenhado.

Caso a origem dum perigo nado se verifica no processo produtivo e a sua distribuicdo permite a
andlise e verificacao fiavel da presenca do perigo, neste caso o perigo pode ser controlado por
aplicacdo duma estratégia de "positive release” (avancar apenas com resultados analiticos

satisfatorios).

Também, a “mal concep¢é@o” esta associada com a aplicagdo e uso de Boas Praticas de
Fabrico (BPF).

Evitar a ocorréncia dum perigo é tao importante como controlar um perigo e normalmente muito

mais eficiente e eficaz.

Por esta razao a definicdo e implementacdo de Boas Praticas de Fabrico sdo um pré-requisito
na implementacdo de HACCP. Manuais detalhados de BPF, suportados por procedimentos e
instru¢des de trabalho, e evidéncia da sua aplicacdo podem resultar numa reducdo de pontos

criticos de controlo.

As BPF garantem que a contaminacdo de produto no inicio do processo € baixa e que a sua
frequéncia mantém-se baixa durante o processamento. Estas instrucBes ficam melhores
enquadradas na forma dum manual por centro de producao, disponivel e conhecido por todos
0s operadores que possam influenciar a seguranca do produto in-loco. Estes manuais de BPF
devem ser no ambito das auditorias para garantir a sua aplicagdo, eficacia e melhoria quando
necessario. As BPF poderiam eventualmente incluir instru¢des relativas ao desenho seguro e
higiénico, seguranca no trabalho, higiene e ambiente, qualidade do produto e eficiéncia de

producéo.

Confusao entre medidas preventivas, monitorizacdo de pontos criticos e verificagdo do ponto

critico pode resultar em implementacdo de HACCP incompleta.
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e Medidas preventivas podem incluir calibragdo, manutencdo e outras Boas Praticas de
Fabrico.

e Monitorizacdo dum Ponto Critico de Controlo é efectuada em continuo para dar a garantia
gue 100% do produto que passa este ponto recebe, pelo menos, o minimo do processo
identificado pelos limites criticos.

e Os factores que sdo o sujeito da monitorizacdo e os seus limites criticos ndo sdo (quase
sempre) medicdes do perigo em si, mas sim de condigcBes do processo que garantam a
eliminacédo da significancia do perigo.

e Amostragem para verificagdo dum PCC pode ser ‘“off-line” (no laboratério), nesta
amostragem para verificagdo do PCC o objectivo € para detectar o perigo ou um indicador
da presenca do perigo. E ideal ja ter o resultado antes de desbloquear o produto para
vender.

e Se um ponto critico de controlo ndo pode ser monitorizado em continuo, deve ter divida

sobre a capacidade da linha produzir produto aceitavelmente seguro.

Estabelecimento de Limites Criticos do Processo

Os limites criticos do processo devem ser valores absolutos. Estes limites devem ser
estabelecidos para dar garantia duma reducao suficiente na frequéncia do perigo identificado.
Dados histdricos ou dados experimentais devem ser utilizados no estabelecimento inicial dos
limites criticos. Relatérios sobre como foram estabelecidos os limites criticos devem ser
produzidos e mantidos pelos “updates” (revisées dos resultados) regulares com o0s resultados
de monitorizagdo e a amostragem da verificagdo. Estes relatérios séo utilizados na reavaliagédo
do sistema HACCP.

Quando os pontos criticos sdo monitorizados em linha em continuo, se o resultado de
monitorizacdo se aproxima do limite critico a linha deve entrar em alarme. Assim ha a garantia
gue nunca se produz produto ndo suficientemente seguro e ndo ha necessidade de

segregacao e destruicdo de produto ndo conforme.

Verificagdo da Eficacia do Ponto Critico de Controlo

Prova da eficacia dum ponto critico de controlo ndo pode ser evidenciada pela verificacdo da
auséncia da consequéncia do perigo (isto implica a por a saude do consumidor em causa). Por
causa da sua natureza esporadica e/ou a sua invisibilidade, é pouco provavel associar a causa
dum doenca com um contaminante dum produto. Todos 0s perigos vao ter uma relacdo com a
frequéncia de doenca associada a intensidade ou dosagem do contaminante no produto
consumido pelo consumidor individuo, entéo, estudo da distribuicdo do perigo residual pode ser

utilizado a prever consequéncias de baixa frequéncia.
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Amostragem para verificagdo do plano HACCP deve ser concebida para estudar a
distribuicdol/intensidade deste perigo residual. Muitos contaminantes ndo vao ser
visivel/detectavel pelo consumidor, portanto, verificacdo do contaminante precisard a
associacdo da doenca com um produto e analise do contaminante dentro produto restante para
conseguir verificar a presenga do contaminante a causar a doenca. Esta forma de estudo
epidemioldgico € muito caro e apenas € feito nas circunstancias das intoxicagbes alimentares
mais sérios ou prolongados. E provavel nunca ser feito um estudo epidemioldgico para detectar

perigos de baixo frequéncia (mesma se estes poucos produtos tém alta intensidade de perigo).

Distribuicdo de perigos, as suas intensidades, e planos de inspeccdo e ensaio para

verificagdo do estudo HACCP

A presenca de qualquer perigo dentro dum lote vai ser dependente da causa da presenca do

perigo.

Uma distribuicdo de perigo pode ser:

e uniforme, com todas as garrafas do lote contém a mesma concentracdo do contaminante
(por exemplo quimicas provenientes da matéria prima);

e ao acaso, sem qualquer forma de distribuicao previsivel (por exemplo pedacgos de vidro por
causa de estoura durante de enchimento);

e sistemética, onde uma fraccdo constante do produto pode conter um contaminante (por
exemplo, devido a méa vedacao da embalagem por deficiéncia de uma cabeca na roscadora

/ capsuladora).

A periodicidade da intensidade dum perigo pode ser observado também, pode ser por causa de
muitos factores; entre os quais sao variagdo em condi¢Bes atmosféricas (temperatura, pressao,

chuva, etc), interac¢éo de factores no processo, e rotacdo de pessoal (turnos), etc.

A amostragem com objectivo de verificagdo dum ponto critico de controlo necessita de tomar
em conta a distribuicdo provavel do perigo especifico que pode, ou ndo, ainda permanecer
dentro o lote. Esta distribuicédo vai depender das distribuicGes do perigo na matéria-prima, e as

mudancas nos niveis de contaminacgédo causados pelo processo.

A monitorizagdo em linha (com alarmes) é essencial para os parametros que garantem a
eliminagédo de significAncia dum perigo com uma natureza esporadica ou sistemética para
assegurar a sua deteccdo (amostragem “off-line”) tem pouca hipétese de detectar estas
ocorréncias, mas esta amostragem pode eventualmente ser capaz de prever matematicamente

a frequéncia de episodios esporadicos e mal funcionamento sistematico.
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Gestdo Integrada

A integracdo do processo de gestdo de risco para incluir avaliacao de risco:

ao consumidor,

aos trabalhadores,
operacional,

ao desenvolvimento,

comercial,

vai facilitar decisbes balancadas. Aplicando gestdo de risco as mudancas de processos vai

permitir desenvolvimento seguro de processos.

Eventualmente, a Analise de Risco completa (onde também esta tido em conta o risco de falha

de politicas durante o processos de decisdo) pode ser aplicada pela gestdo de topo para

assegurar a minimizagdo das consequéncias possiveis de todos 0s processos analisados.

Péagina 11 de 107




CODIGO DE BOAS PRATICAS DE HIGIENE E HACCP

APIAM

Péagina 12 de 107




AP|§M CODIGO DE BOAS PRATICAS DE HIGIENE E HACCP

DEFINICOES E ABREVIATURAS

Accdes Correctivas — acgdes tomadas quando os resultados da monitorizacdo dos PCC's

indicarem desvio ou perda de controlo relativamente aos limites criticos estabelecidos.

Accdes Preventivas — accbes destinadas a evitar a ocorréncia de um perigo ou a reduzir a

sua probabilidade para niveis aceitaveis.

Agua Mineral Natural: agua de circulagdo subterranea, considerada bacteriologicamente
prépria, com caracteristicas fisico-quimicas estaveis na origem, dentro da gama de flutuacdes
naturais, de que podem eventualmente resultar efeitos favoraveis a saude. Distingue-se da
agua de beber comum, pela sua pureza original e pela sua natureza, caracterizada pelo teor de

substancias minerais, oligoelementos ou outros constituintes.

Agua Mineral Natural Gasosa (ou gasocarbonica quando o teor de gas carbonico livre é
superior a 250mg/l): a agua cujo teor em gas carbénico proveniente do aquifero apos
decantagéo eventual e engarrafamento € o mesmo que a saida da captacao, tendo em conta,
se for caso disso, a reincorporagédo de uma quantidade de gas proveniente do mesmo aquifero
equivalente ao de gas libertado durante estas operacdes e sob reserva das tolerancias técnicas

usuais.

Agua Gaseificada: a agua (mineral natural ou de nascente) que foi objecto de uma adicdo de

gas carbonico de outra origem que nao seja o aquifero donde esta agua provém.

Agua de Nascente: &agua subterrdnea, considerada bacteriologicamente propria, com
caracteristicas fisico — quimicas que a tornam adequadas para consumo humano, no seu

estado natural.

Agua destinada ao consumo humano: (alinea b) do art® 2°, do, Decreto-Lei n° 306/2007, de
27 de Agosto).

i) Toda a 4gua no seu estado original, ou apos tratamento, destinada a ser bebida, a cozinhar, a
preparagdo de alimentos, a higiene pessoal ou a outros fins domésticos, independentemente da sua
origem e de ser fornecida a partir de uma rede de distribuicdo, de um camido ou navio-cisterna, em
garrafas ou outros recipientes, com ou sem fins comerciais;

ii) Toda a agua utilizada numa empresa da industria alimentar para fabrico, transformacéo,
conservagdo ou comercializagdo de produtos ou substancias destinados ao consumo humano, assim
como a utilizada na limpeza de superficies, objectos e materiais que podem estar em contacto com os
alimentos, excepto quando a utilizacdo dessa 4gua ndo afecta a salubridade do género alimenticio

na sua forma acabada;
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Agua n&o potavel: agua utilizada de acordo com a lista de utilizagdes da agua nas industrias
alimentares, em que a salubridade do produto final ndo é afectada pela qualidade da agua
utilizada, elaborada e comunicada pela ASAE a autoridade competente (IRAR) e a DGS, no
ambito com o n° 2, do artigo 5°, do Decreto-Lei n° 306/2007, de 27 de Agosto.

Aquifero ou Sistema aquifero: dominio espacial de uma formagéo geoldgica, limitado em
superficie e em profundidade, que pode conter e transmitir gua mineral natural (ou de
nascente) em condicdes de ser explorada economicamente. (fig. 1)

Fig. 1 - Aquifero
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Auditoria HACCP — Exame sistematico e independente para determinar se as actividades e
resultados do Sistema HACCP cumprem com as disposicdes planeadas, se essas disposi¢cdes
foram efectivamente implementadas e se sdo as adequadas para alcancar os objectivos

pretendidos.

Boas praticas de fabrico: praticas utilizadas pela indUstria para garantir que os géneros

alimenticios sejam seguros e de boa qualidade sem perigo para o consumidor.

CIP — (Cleaning In Place) Sistema de higienizagdo, em automético e em circuito fechado,
centralizado ou ndo, com recuperagdo das solugbes detergentes e, eventualmente, das

desinfectantes, sempre que possivel.

Contaminacdo: introducdo ou presenca de um contaminante na agua mineral natural ou na

agua de nascente.

Contaminante: microorganismo, composto quimico, fisico ou qualquer substancia que ndo seja
intencionalmente adicionada ao produto e que possa comprometer a sua seguranca e

salubridade.

Controlar — accdo que fornece meios para medir e ajustar as caracteristicas do produto de

acordo com os requisitos estabelecidos.

Desinfecc¢ao: reducao, através de processos (agentes quimicos e/ou métodos fisicos), do
namero de microorganismos para um nivel que ndo comprometa a seguranca e a salubridade

dos produtos.

EBI (Empty Bottle Inspector): aparelho automatico que inspecciona, na garrafa, defeitos

previamente definidos e rejeita as garrafas defeituosas.

Embalagem primaria: todo o recipiente em vidro, plastico, metal ou cartdo, cheio, rotulado,
munido do seu sistema de capsulagem, destinado a ser comercializado, sendo considerada a

“unidade de consumo”.

Embalagem secundéaria ou terciaria: material distinto da embalagem priméria, tal como
cartdo, caixa, grade ou pelicula, que ndo se encontra em contacto directo com a agua mineral
natural e com a dgua de nascente, mas que serve para acondicionar as embalagens.

FIFO (first in first out): expedicdo dos produtos mais antigos em primeiro lugar.

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points):
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e equipa: Grupo multidisciplinar responsavel pelo Sistema HACCP.

e plano: Documento escrito baseado nos principios do HACCP e que enuncia as praticas, os
meios e a sequéncia de actividades necessarias, a analise dos riscos e dominio dos pontos
criticos.

e sistema: sistema que permite identificar os perigos significativos, avalia-los e estabelecer

medidas preventivas para os controlar.

Higienizacdo: operacdo que combina a limpeza e a desinfeccdo dos equipamentos e das

instalacoes.

Limite critico: é o valor ou critério, pré-estabelecido, que separa a aceitabilidade da

inaceitabilidade para cada PCC.

Limpeza: accdo eficaz de remocao de residuos que constituam sujidade.

Lote: conjunto de unidades de venda de um produto alimentar produzido, fabricado e
embalado em circunstancias praticamente idénticas (Directiva do Conselho 89/396/EEC de 14
Junho 1989 — Decreto-Lei 560/99 de 18 de Dezembro, Decreto-Lei 156/99 de 6 de Junho e
Decreto-Lei 243/2001 de 5 de Setembro).

Monitorizagdo: monitorizagdo continua, ou seja recolha ininterrupta de dados, de forma a
garantir uma correcta evidéncia de que todos os limites criticos em termos de seguranca foram

respeitados.

Perigo (Hazard): elemento fisico, quimico ou microbiol6gico que pode tornar um alimento

improéprio para consumo e que pode ter efeito nocivo para a saude.

PIE: plano de Inspeccao e Ensaio

Ponto critico de controlo (PCC): é o ponto, em que se aplicard obrigatoriamente um
procedimento ou controlo para impedir, eliminar ou reduzir para niveis aceitaveis um risco

susceptivel de afectar a salubridade de um alimento.

Praga: qualquer animal capaz de contaminar produtos alimentares, directamente ou

indirectamente, tais como: insectos, roedores, rastejantes, etc.
Rastreabilidade: a possibilidade de tracar o histérico, aplicacéo e localizacdo de um artigo ou

actividade, ou artigos ou actividades similares, recorrendo aos registos de identificacédo
existentes (ISO 8402, Qualidade - Vocabulario) Regulamento (CE) 178/2002 de 28 de Janeiro.
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Registos: toda a documentacdo de suporte fisico (em papel e informatico) que fornece as
evidéncias objectivas das actividades efectuadas e dos resultados obtidos na implementacéo e
acompanhamento do Sistema HACCP.

Revisado: conjunto das disposi¢cdes de actualizacdo do Plano HACCP estabelecido.

Risco: grau de probabilidade da ocorréncia de um perigo.

Seguranca: refere-se a seguranga alimentar do consumidor, a quem € garantido um produto

seguro e de total inocuidade.

Valor Alvo: valores de um parametro, num PCC, que provaram eliminar ou controlar um

perigo.

Verificagdo: conjunto de meios operacionais (métodos, procedimentos e testes
complementares) postos em pratica, para assegurar a aplicacdo permanente e a pertinéncia do
Plano HACCP estabelecido. Consideram-se compreendidas as acc¢des de Verificacdo da

Monitorizacao e dos diferentes Perigos identificados.

Vigilancia: é a sequéncia planificada de medidas e observacfes para demonstrar que um PCC

esta sob controlo, ou seja, que ndo se ultrapassaram os limites criticos.

T.P.: tara perdida

T.R.: tara reutilizavel

NOTA: DEVE, RECOMENDA E PODE:

DEVE: ser implementada imediatamente duma forma compulsiva e obrigatéria (tal como
previsto no Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de Abril.

RECOMENDA: as praticas preferenciais, embora opcionais, nao sao de implementacéo

obrigatéria, mas é desejavel,
PODE: nas operacdes correntes €& recomendado a sua implementacdo, mas nao

necessariamente de imediato. Contudo, devera ser compulsivo no futuro, i.e. implementacao

em todos 0s novos investimentos.
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APIAM
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PARTE A — BOAS PRATICAS DE HIGIENE NA
INDUSTRIA DE AGUAS MINERAIS NATURAIS E DE
AGUAS DE NASCENTE
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OBJECTIVOS E AMBITO DE APLICACAO

e O presente cOdigo destina-se aos responsaveis pelo engarrafamento e pela distribuicéo de

aguas minerais naturais e de aguas de nascente embaladas.

e Este cddigo voluntario enuncia as préaticas gerais de higiene adaptadas a captacéo, aos
eventuais tratamentos autorizados, ao acondicionamento, a armazenagem e a distribuicéo
das aguas minerais naturais e das aguas de nascente, a fim de garantir ao consumidor final

um produto seguro.

e Pretende-se igualmente ajudar os produtores de aguas minerais naturais e de aguas de
nascente a manter nas suas industrias as condicfes de higiene apropriadas, tendo em

conta as condi¢cGes ambientais especificas de cada uma.
e Este cddigo ndo pretende substituir qualquer regulamentacdo existente em matéria de

higiene. As recomendac¢des constantes deste codigo baseiam-se em principios bem

estabelecidos, que tém por objectivo garantir a seguranca dos produtos comercializados.
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1. PROTECCAO DO RECURSO AGUA MINERAL NATURAL E
DE NASCENTE: CAPTACAO E EQUIPAMENTOS

Objectivo: Garantir que a Agua Mineral Natural e a Agua de Nascente permanecem puras na

origem.

Ambito: Eliminar toda a possibilidade de contaminag&o do recurso agua mineral natural e agua

de nascente.
1.1 PROTECQAO DO RECURSO

A proteccdo e a captacdo do recurso hidrogeoldgico usado na industria de embalamento de
agua baseiam-se em estudos geoldgicos e hidrogeoldgicos que permitem:
e caracterizar a geometria do aquifero, em particular, definindo zonas de alimentacao,
circulacdo subterranea e zona de emergéncia,;
e avaliar o tempo de permanéncia da agua no subsolo entre a zona de alimentacdo e o
ponto de emergéncia;
e conhecer os materiais geoldgicos que entram em contacto com a agua e que vao ter
influéncia na sua composicao quimica;
e sistematizar o modelo conceptual do aquifero, tendo em vista a sua proteccao;
e avaliar o caudal de exploragéo sustentado;
e caracterizar as condi¢cdes de vulnerabilidade e risco de contaminacdo e outros riscos

geoldgicos que podem influenciar a exploragéo.

Em funcdo destes estudos, tendo em conta a especificidade e a natureza do aquifero e da
captacdo e a legislacdo em vigor, deverao ser definidas Perimetros de Proteccdo e ser
estabelecidos programas de monitorizacé@o e de vigilancia. Estes deverdo incluir a qualidade da
agua na origem, mas também as condi¢des ambientais na zona envolvente, se possivel, em

toda a zona de alimentacéo do sistema hidrogeoldgico.

Um sistema de captacao num aquifero pode ser caracterizado por trés zonas bem distintas:
e uma zona de emergéncia ou de captacdo, a que corresponde a zona imediata do
perimetro de proteccao;
e uma zona de influéncia e de chamada captacéo, a que corresponde a zona intermédia do
perimetro de proteccao;
e uma zona de alimentacdo, a que corresponde a zona alargada do perimetro de

proteccéo.
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1.1.1 Zonade emergéncia ou de captacao

Trata-se da &rea restrita em que ha o risco de contaminacdo imediata da captacdo e do
aquifero (é frequentemente definido por um determinado raio a volta da captacéo, 10 a 60 m),
na qual a entidade exploradora deve exercer um controlo total do seu estado sanitario.

Na zona imediata, ndo devem existir actividades que ndo estejam ligadas a exploracdo do

recurso hidromineral e, por isso, geralmente é vedada a circulagédo de pessoas e animais.

1.1.2 Zonade influéncia ou intermédia

A zona do aquifero, influenciada pela captacéo, que tendencialmente corresponde a zona de

proteccao intermédia é, em geral, definida como a area geografica na qual um episédio

contaminante pode afectar perigosamente a qualidade do recurso captado;

Na zona intermédia séo proibidas, ou necessitam de autorizacdo da tutela, as construcdes de
qgualquer espécie, as sondagens e trabalhos subterrédneos, a realizacdo de aterros ou
desaterros, a utilizacdo de adubos, insecticidas, pesticidas ou quaisquer produtos quimicos, o
despejo de lixos e de desperdicios, a realiza¢do de trabalhos para a condugao, tratamento ou

recolha de esgotos e o corte de arvores e arbustos.

1.1.3 Zonade alimentacdo da captacdo ou alargada

Esta zona, tendencialmente equivalente a zona alargada do perimetro de proteccao, € a bacia
ou uma parte da bacia de alimentac&o da captacéo.
As exigéncias de proteccdo do espaco, se devidamente justificadas, podem conduzir a

interdicdo das préaticas ndo autorizadas na zona intermédia.

1.2 EXECUCAO DE CAPTACAO E EQUIPAMENTOS

O modo de captagédo sera fungdo dos elementos fornecidos pelos estudos hidrogeolégicos que
deverdo caracterizar a natureza dos terrenos, a profundidade ao recurso, a espessura do
aquifero, o modelo hidrogeolégico conceptual, a perenidade do recurso e as condi¢bes de

vulnerabilidade e risco a contaminacgéao.

A agua mineral natural e a agua de nascente poderdo ser captadas segundo diferentes

técnicas que ndo alterem as caracteristicas originais da agua, tais como:

arranjo de uma emergéncia natural;
e furo vertical, inclinado ou horizontal;
* POco;

e galeria ou sanja drenante;

e drenagem no aquifero.
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A captacao podera ser explorada por simples artesianismo, por sifonagem ou por bombagem

dependendo das caracteristicas hidrodinamicas e do ponto de utilizacao.

Qualquer que seja 0 modo de captacao, sera necessario ter em conta 0s seguintes principios:

prever a estanquicidade da captacdo, por cimentacéo, por exemplo, da parte superior da
obra (altura variavel em funcao da natureza dos terrenos atravessados), a fim de evitar
entrada de aguas pluviais ou de aquiferos superficiais;

assegurar a limpeza e a desinfec¢do dos materiais utilizados na construcéo, que possam
estar em comunicacdo com o aquifero hidromineral ou de 4gua de nascente;

utilizar unicamente materiais inertes em relagdo a agua mineral natural e de nascente,
gue ndo apresentem risco de alteracéo ou de migracdo de elementos contaminantes;
prever a drenagem das aguas superficiais na proximidade das captacdes;

prever a proteccdo da captacdo através de uma construcdo estanque, cujo acesso s6
seja permitido a pessoas devidamente habilitadas.

prever condi¢Bes de salubridade e de seguranca adequadas no interior das instalacdes
de proteccéo as captacdes, caso existam;

prever no projecto a necessidade de instalagdo, para além dos sistemas de bombagem,

de equipamentos de monitorizacao.

A exploracdo do recurso deve ser feita de acordo com os instrumentos de gestdo aprovados

pela tutela, para além do que seja julgado necessario localmente pbr em pratica,

designadamente:

plano de exploracdo (aguas minerais naturais);

perimetro de Proteccao;

plano de monitorizagdo e controlo (monitorizac@o de niveis e de caudais, fisico-quimica e
microbiolégica);

plano de vigilancia e controlo dos grupos de bombagem e dos sistemas de

monitorizacao.
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2. EDIFICIOS DE EMBALAMENTO: CONCEPCAO E
REALIZACAO

Objectivo: As operacdes de embalamento requerem que:
e aconcepcdo e o planeamento permitam as actividades de manutencéo, de limpeza e/ou
de desinfecc¢éo;
e 0s materiais em contacto com a agua mineral natural ou a agua de nascente sejam de
gualidade alimentar e permitam uma higienizacdo adequada;
e 0 ar ambiente possa ser controlado nos locais de produgéo;

e seja garantida uma protecc¢éo eficaz contra pragas.

Ambito: A fim de poder controlar a higiene durante a producdo, é necessario integrar os
conceitos de higiene, desde as fases de concepcdo e realizacdo dos edificios e da sua
disposicéo interna.

2.1 EDIFICIOS DE EMBALAMENTO

2.1.1 Exigéncias essenciais

. Os edificios de embalamento devem permitir o acondicionamento da agua mineral
natural e da agua de nascente, ao abrigo de qualquer poluicdo atmosférica e sem recurso a

transporte em cisternas.

o As vias de acesso e as areas situadas a volta das salas devem facilitar a correcta
circulagdo e estar adaptadas aos carregadores, camides e empilhadores, e devem ser
concebidas de modo a reduzir as poeiras. Devem estar munidas de um sistema de drenagem

apropriado e poderem ser limpas facilmente.

. Os edificios e a sua disposicao interna deveréo:
* permitir uma limpeza facil, bem como, um bom controlo da higiene alimentar;
* estar concebidos de maneira a assegurar um fluxo de producéo racional, a fim de
evitar as contaminac¢@es cruzadas;
* garantir condi¢cdes adequadas a armazenagem de matérias-primas, aos processos

de producéo e a armazenagem e expedi¢cdo dos produtos acabados.

. A disposicdo dos equipamentos deve deixar espacos livres para as operacdes de

limpeza.
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2.1.2 Controlo dos acessos

. As areas de embalamento devem ser concebidas de forma a poder controlar-se o seu
acesso a fim de evitar a alteracdo da agua, das matérias-primas, dos produtos acabados e das

embalagens.

2.1.3 Acessos as areas de embalamento

o Recomenda-se a manutencdo cuidadosa dos arredores da fabrica, ou seja, manter os
espacos ajardinados com a erva cortada, retirar os detritos, manter os contentores do lixo

fechados e despeja-los regularmente, etc.

2.1.4 Manutencéo

. A existéncia de qualquer abertura para o exterior, tal como porta, janela, sistema de

ventilacdo e orificio de drenagem, devera evitar a entrada de pragas.

. O interior das instalacdes deve ser mantido em bom estado. Nos locais de producao
serdo tomadas precaucdes especiais para evitar qualquer contaminacéo durante os trabalhos a

efectuar e deverdo estar sob controlo do responsavel.

. Se for necessario proceder a reparacdes urgentes, devera haver paragem total da

producéo. Tais reparacfes devem ser vigiadas e concluidas no mais curto prazo.
2.2 LOCAIS DE PRODUCAO

2.2.1 Exigéncias essenciais

. A concepgdo e o planeamento das salas onde a 4gua ou a embalagem possam ser

contaminadas deverao:

. permitir uma limpeza e/ou desinfeccao eficazes;

. proteger o produto das contaminacdes exteriores;

) impedir a condensacao e o desenvolvimento de bolores;

. evitar as contaminac¢des cruzadas;

. garantir um ambiente conforme com as regras de higiene;

o dispor de lavatérios equipados com agua destinada ao consumo humano;
. dispor de sistema de arejamento adequado;

. dispor de iluminacdo apropriada;

) dispor de sistemas de eliminacéo dos efluentes.
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. As areas de sopro das embalagens, de enchimento e de acondicionamento deverao ser

separadas e fechadas.

. Os refeitorios, as casas de banho, os vestiarios, etc. deverdo estar separados das salas

e ndo deverdo ter qualquer contacto directo com estas Ultimas.

2.2.2 Pisos e paredes

. As paredes, divisorias e pisos ndo devem reter a poeira; devem estar isentos de fracturas
e devem ser feitos a base de materiais ndo toxicos, estanques, ndo absorventes e lavaveis.
Estes materiais devem resistir aos produtos de limpeza utilizados e devem respeitar a

legislagéo alimentar em vigor.

. As paredes deverdo ser lisas e as juncdes parede-chédo deverdo ser concebidas de forma

a facilitar a limpeza. A sua cor devera permitir evidenciar qualquer sujidade.

. Os pisos devem permitir o escoamento natural dos liquidos. Os sistemas de evacuagdo
deverao ter uma capacidade suficiente e ser providos de sifdes e de goteiras com coberturas
moveis. Os pisos deverdo poder aguentar as cargas e resistir as necessidades térmicas e

quimicas da limpeza.

2.2.3 lluminacéo

. As instalacbes devem ter uma iluminacdo adequada de modo a permitir o controlo do

produto da higiene da instalacéo e facilitar o trabalho dos operadores.

. A fim de evitar qualquer contaminacao por pedacos de vidro, todas as lampadas devem

estar protegidas, bem como as janelas nos telhados, etc.

2.2.4 Tectos
o Os tectos devem ser concebidos de forma a evitar a acumulagéo de sujidade.
. Os tectos falsos devem permitir 0 acesso para facilitar a manutencédo ou vigilancia do

espaco interior.
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2.2.5 Janelas

. As janelas e outras aberturas deverdo ser construidas de forma a evitar qualquer
acumulacéo de sujidade. Os parapeitos devem ser inclinados para evitar qualquer acumulagéo
de sujidade.

. As janelas exteriores, existentes nos locais de embalamento, devem estar
permanentemente fechadas. Caso contrario, devem estar equipadas com redes mosquiteiras,
facilmente lavaveis e mantidas em bom estado.

. Quando a abertura das janelas possa provocar uma contaminacdo da agua mineral
natural, da agua de nascente ou das embalagens, as janelas devem estar fechadas e
trancadas durante o enchimento.

2.2.6 Portas

o As portas devem ser uma superficie lisa e ndo absorvente. Deverdo ser herméticas e

faceis de limpar. Caso se justifique, devem fechar automaticamente.

. As portas exteriores ndo deverdo comunicar directamente com as salas de embalamento.

. Caso se utilizem portas de madeira, elas devem ser pintadas para serem impermeaveis e

faceis de limpar.

2.2.7 Estruturas auxiliares

. As estruturas auxiliares tais como escadas, plataformas, escadotes, etc... deverdo estar

situadas e construidas de maneira a ndo causar contaminacgao.

2.2.8 Material e acessoérios suspensos

. As tubagens, os fios eléctricos e os aparelhos de ar condicionado deverdo ser faceis de
limpar; as embalagens que circulam por baixo destes elementos deverdo estar protegidas

contra qualquer condensacao e queda de sujidade acumulada.
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2.3 EQUIPAMENTOS

2.3.1 Exigéncias essenciais

. Todos 0s equipamentos em contacto com a agua mineral ou com a agua de nascente
devem ser concebidos e construidos de maneira a evitar 0s riscos em matéria de higiene.
Deverdo ser cuidadosamente escolhidos, ndo s6, com base nas suas caracteristicas técnicas
industriais (cadéncia, fiabilidade, etc.), mas também, tendo em conta a facilidade de
esvaziamento, de lavagem, limpeza, higienizacé@o térmica, etc. Deverdo ainda ser construidos
com materiais que ndo alterem as caracteristicas originais da agua. Os equipamentos devem

ser mantidos em bom estado a fim de evitar qualquer risco de contaminacgéo.

. Os equipamentos fixos devem ser instalados de forma a permitir um facil acesso e uma

limpeza completa.

. Todos os materiais em contacto com a agua mineral natural ou agua de nascente devem
estar de acordo com as exigéncias legislativas estabelecidas. Para além disso, eles devem ser
inertes em relacdo a 4gua e aos produtos de limpeza, nas condi¢cdes de temperatura e de

utilizacao.

. Os depdésitos devem ser hermeticamente fechados e munidos de porta homem.

. As canaliza¢bes de 4gua mineral e de agua de nascente ndo devem apresentar juncdes
inUteis, nem extremidades em aberto e devem estar em ligeiro declive para facilitar o

escoamento natural.

. Os equipamentos de armazenamento, de conducdo e de utilizacdo do gés carbonico

devem ser concebidos e mantidos de forma a evitar qualquer contaminacao.

2.3.2 Contentores de lixo

. As categorias de lixo das salas devem ser definidas e devem ser destinados contentores
especificos para cada categoria, como por exemplo: desperdicios, reciclaveis no exterior e

reciclaveis na empresa.

o Os contentores de lixo devem ser fabricados em material estanque, claramente
identificados e situados numa zona reservada. Devem ser dotados de uma tampa e serem

esvaziados e limpos diariamente e/ou sempre que necessario.

. Os contentores de lixo reciclavel dentro da empresa devem estar colocados de forma a

evitar qualquer poluicédo ao longo da manipulacdo e armazenamento.
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2.4 INSTALACOES E DISPOSICAO INTERIOR

2.4.1 Abastecimento de dgua

o As canalizacdes para a agua mineral natural ou para a agua de nascente devem estar
separadas por redes independentes sem possibilidade de interconexdo das canalizacdes de
agua destinada ao consumo humano e de agua nao potavel. Tais canaliza¢g6es deverao estar

adequadamente identificadas.

2.4.1.1 Agua destinada ao consumo humano

. A empresa deve dispor de um abastecimento ou de uma fonte de agua destinada ao
consumo humano, bem como meios de armazenamento, distribuicdo e proteccéo suficiente

contra contaminacao.

2.4.1.2 Agua ndo potavel

. A 4gua cuja utilizacdo ndo afecta a salubridade do produto final, de acordo com a lista
de urilizacdes elaborada e comunicada pela ASAE a autoridade competente (IRAR) e a DGS,
no ambito com o n° 2, do artigo 5°, do Decreto-Lei n°® 306/2007, de 27 de Agosto..

2.4.1.3 Producéo de vapor de agua

. O vapor de agua utilizado no contacto com superficies que entrem em contacto com a
agua mineral natural ou de nascente ndo pode conter substancias que apresentem risco para a

saude ou sejam susceptiveis de contaminar a agua mineral natural ou de nascente.

. O vapor de agua utilizado como agente de higienizacao deve ser produzido a partir de

agua destinada ao consumo humano.
. Os produtos de tratamento das aguas das caldeiras devem estar conformes com a
legislacdo alimentar, no caso em que o vapor seja directamente aplicado sobre superficies que

entrem em contacto com a égua.

2.4.1.4 Producdo de ar comprimido

. O ar comprimido utilizado na sala de enchimento deve estar isento de 6leo, de agua, de
poeiras, de microrganismos contaminantes e de gases estranhos, na medida das
possibilidades técnicas. Estes circuitos devem ser objecto de um controlo e uma manutencéo

adequados.
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. Devem ser estabelecidas regras de utilizacdo do ar comprimido a fim de evitar qualquer

abuso que possa provocar deslocacéo de sujidades e de microrganismos.

2.4.2 Eliminacdo de efluentes

. As salas de enchimento deverdo dispor de um sistema de drenagem eficaz para a
eliminagéo das 4guas residuais, que devera ser mantido em bom estado. As canalizagdes das

aguas usadas e das aguas limpas devem ser distintas.

. Deve ser evitada qualquer contaminacdo proveniente dessas aguas através do uso de

sifdes, etc.

. Todas as condutas de evacuacdo, incluindo as de redes de esgotos, deverdo ser
dimensionadas para garantir a evacua¢ao durante as horas de maior fluxo. Elas devem estar
construidas de forma a evitar qualquer contaminagéo da rede de agua destinada ao consumo

humano, das aguas minerais e das aguas de nascente.

2.4.3 Limpezae desinfeccdo

. Devem existir instalagcdes que permitam a lavagem e desinfeccdo dos equipamentos,

materiais e/ou instrumentos de trabalho.

o Estas instalag6es deverdo ser construidas em materiais resistentes a corrosao e faceis

de limpar. Elas deverao ser abastecidas de agua destinada ao consumo humano.

. Caso se justifique, deverao ser instalados os equipamentos necessarios ao controlo das

temperaturas, das concentragdes e/ou tempo das desinfec¢des.

2.4.4 Equipamentos sanitarios

. Os empregados devem dispor de lavabos, de casas de banho, de vestiarios e de um
refeitdrio, limpos. Esses locais, colocados a disposicdo do pessoal, devem estar separados e

sem acesso directo as salas de enchimento.
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2.4.4.1 Lava-méaos ou Lavatorios

. Devem estar disponiveis instalacBes proprias para lavar e secar as maos, devidamente
assinaladas e localizadas em local adequado. Deverdo ser abastecidas de agua quente e fria,
munidas de um produto apropriado para a lavagem das méaos (sabdo liquido desinfectante

pouco perfumado), de escovas de unhas, bem como de um dispositivo higiénico de secagem.

. Caso sejam utilizadas toalhas de papel, devem ser disponibilizados distribuidores e
receptaculos junto de cada lavabo. Recomenda-se que as torneiras ndo sejam activadas
manualmente.

. Os letreiros deverdo lembrar o pessoal da necessidade de lavar as maos.

2.4.4.2 Casas de banho

. As instalacGes de embalamento devem dispor de casas de banho adequadas e bem
situadas, em conformidade com a legislacao. Elas devem estar bem iluminadas, ventiladas e
nao devem comunicar directamente com os locais de producéo.

. Os lavabos devem situar-se na proximidade imediata das casas de banho.

. Devem ser afixados letreiros a lembrar o pessoal da necessidade de lavar as maos apés

utilizac&o das casas de banho.

2.4.4.3 Sala para refeicbes

. A fim de fazer respeitar a regra que proibe comer nos locais de producéo, deve estar

haver disponivel um local para as refeicdes.

2.45 Arejamento dos locais

. Deve estar previsto um arejamento adequado, natural ou mecénico, nos locais de

producéo, de forma a:

) renovar o ar viciado;

. evitar a condensacéo de vapor, 0s excessos de calor ou frio, os odores cheiros ou
as poeiras;

o diminuir os riscos de contaminagdo de produtos e de instalacdes.
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. E aconselhavel que nos locais de enchimento as entradas de ar estejam equipadas com

filtros microbiolégicos.

. Os sistemas mecéanicos de ventilacdo devem ser concebidos de forma a permitir uma

limpeza facil.
. A circulagcdo do ar deve efectuar-se dos locais de producdo para os locais de
manutencdo ou de armazenamento. A corrente de ar nunca devera ir de uma zona

contaminada em direc¢do a uma zona limpa.

2.4.6 Armazenamento

. As condi¢bes de armazenagem devem permitir um bom acompanhamento da rotacéo

dos stocks e de gestédo de lotes.

. O armazenamento de agua mineral natural e de 4gua de nascente deve ser feito em
depdsitos de material adequado, em local apropriado e separado do produto acabado e dos

materiais de embalagem.

. O armazenamento dos materiais de acondicionamento (cartdo, rotulos, paletes, peliculas
plasticas, etc.) deve ter em conta o facto de que estes podem produzir poeira e outra poluicdo

aérea susceptivel de contaminar as matérias-primas e outros materiais de embalagem.

. Os produtos de limpeza e a outros produtos quimicos utilizados na empresa devem ter
locais de armazenagem especiais, com dispositivos de seguranca, prevenindo derrames
acidentais. Estes produtos devem estar devidamente identificados e rotulados. O acesso a
estes locais deve ser restrito a pessoas devidamente habilitadas. Os contentores que tenham
sido usados por esses produtos ndo poderdo ser destinados a outro tipo de uso. Estes

produtos sé podem ser manipulados por pessoal autorizado e devidamente qualificado.
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3. CONTROLO DOS PROCESSOS DE PRODUCAO

Objectivo: Acondicionar a agua mineral natural e a agua de nascente apresentando todas as

garantias de seguranca, através do controlo dos processos de producao.

Ambito: Diminuir o risco de contaminagdo dos produtos em cada fase da producao.
3.1 CONTROLO DE EVENTUAIS CONTAMINACOES

3.1.1 Abordagem geral

. Os produtores de agua mineral natural e de agua de nascente devem:
. especificar as caracteristicas essenciais dos seus produtos (composi¢do,
condi¢Bes de producéo, embalagem, prazo preferencial de consumo, condi¢des de

armazenamento, etc.);

. identificar todas as fases de producdo que sdo determinantes para a seguranca
alimentar;

. definir e implementar os procedimentos de seguran¢a adequados a cada uma das
fases;

. definir um sistema de seguranca que permita garantir permanentemente a sua
eficacia;

o rever regularmente os procedimentos de seguranca e adapta-los quando os

processos de produ¢do mudem.

3.1.2 Aplicacdo a producdo de dgua mineral natural e de &gua de nascente

o E conveniente lembrar que os principios do sistema HACCP devem ser utilizados
especificamente para cada industria e para os seus proprios produtos. Os pontos criticos e 0s
procedimentos de seguranca séo especificos para cada estabelecimento industrial e para cada

produto.
3.2 PRINCIPAIS FONTES DE CONTAMINAQAO

. Tal como esta resumido no quadro a seguir apresentado, as contaminacdes de origem
microbiolégica constituem a principal fonte de contaminagdo da agua mineral natural e da agua

de nascente através de:

. embalagens e capsulas;

. equipamentos de producéo;

. intervencdo humana (méao de obra);
. meio ambiente no local producéo.
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. A contaminacdo de origem quimica é menos frequente. Esta pode resultar de um mau
funcionamento de certos equipamentos (soda caustica proveniente da maquina de lavar as

garrafas, por exemplo) e das embalagens (migracdo e manchas).

. As contaminacdes de origem fisica (corpos estranhos tais como residuos de vidro e de
matérias plasticas) sdo geralmente evitadas pela aplicacdo das Boas Préaticas de Fabrico.

Estas contaminacdes sdo igualmente pouco frequentes.

PRINCIPAIS FONTES DE CONTAMINACAO

Categorias
Fontes Microbiolégicas Quimicas Fisicas
Agua X X o
Equipamento XX X X
Operadores X X X
Garrafas retornadas . X X
Embalagens sem retorno X . X
Ambiente X ° °
. risco pouco provavel
X risco ocasional
XX risco ocasional sob alta vigilancia
3.2.1 Contaminac8es de origem microbioldgica
. Os microrganismos podem contaminar o produto por contacto directo ou indirecto por

intermédio de matérias-primas, de equipamentos ou do pessoal.
. As superficies, os equipamentos de producédo e os acessorios diversos devem ser limpos
e desinfectados eficazmente, antes e depois da sua utilizacdo, na producdo de agua mineral

natural e de 4gua de nascente.

. As salas de enchimento deveréo estar fechadas e separadas de outras actividades de

producdo. O acesso a estes locais deve ser restrito e regulamentado.

. O pessoal deve usar roupas de trabalho e outras protec¢des apropriadas.

Pagina 35 de 107



CODIGO DE BOAS PRATICAS DE HIGIENE E HACCP AP|§M

3.2.2 Contaminacodes de origem fisica

. E conveniente instalar dispositivos que permitam reduzir os riscos de contaminacdo da
agua mineral natural, da 4gua de nascente e das embalagens, por corpos estranhos tais como

vidro, metal e poeiras de matérias plasticas e outras sujidades.

. Deve ser evitada a acumulacdo de particulas (de plastico) no sistema de distribuicdo de

capsulas.

3.2.2.1 Embalagens de vidro

. Antes do enchimento, as embalagens nao reutilizaveis devem ser lavadas com agua e/ou
com ar filtrado. As embalagens de vidro reutilizaveis devem ser inspeccionadas electronica

e/ou visualmente.

. Deve ser adoptado um procedimento adequado em caso de quebra ou explosdo de

embalagens durante o enchimento.

3.2.2.2 Embalagens plasticas

. Antes do enchimento, as embalagens nao reutilizaveis devem ser lavadas com agua e/ou

com ar filtrado.

o As embalagens em plastico deverdo ser marcadas com um cédigo de lote especifico.

3.2.3 Contaminacdes de origem quimica

. Uma contaminagcdo de origem quimica pode ser resultante das matérias-primas de

embalagens primarias ou de equipamento defeituoso.

. A escolha de materiais utilizados para as jungdes nas canalizagfes e maquinas de
enchimento devera ter em conta os produtos quimicos utilizados para a higienizacéo e, se for
caso disso, devera ser estabelecida e respeitada uma periodicidade para a sua

inspecc¢édo/substituicdo.

o As magquinas de lavar e enxaguar devem ser concebidas de forma a garantir a lavagem
eficaz das caixas e garrafas e o seu esvaziamento completo. Apés lavagem das embalagens
retornadas, deve ser garantida a auséncia de qualquer liquido residual, através de uma

inspeccdo visual e/ou electronica.
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. Os equipamentos, tais como motores e plataformas, poderéo provocar perdas de 6leo ou
gordura. A concepcéo, a localizacdo e a utilizacdo deste tipo de material deve minimizar este

risco.

. Os métodos de higienizacdo devem garantir a lavagem e o esvaziamento completo do
equipamento. Deverao ser efectuados controlos apropriados para verificagdo do enxaguamento

perfeito, apds cada operac¢éo de higienizacao.

3.3 MATERIAS-PRIMAS: EMBALAGEM PRIMARIA E GAS
CARBONICO

3.3.1 Exigéncias gerais

. SO deverdo ser aceites as matérias-primas conformes com as exigéncias legais e as

especificacdes internas.
. Todas as matérias-primas deverdo ser objecto de especificacdes e de controlo no
fornecedor. Se necessario, deverdo ser efectuados testes em laboratério e emitidos pelos

fornecedores certificados de anélise ou de conformidade por cada encomenda.

. As matérias-primas deverdo ser armazenadas em areas com condi¢gdes que garantam a

sua integridade.

o As condicdes especificas de armazenamento deverdo ser analisadas e respeitadas.

3.3.2 Embalagens primarias

. Todas as embalagens primarias devem satisfazer as exigéncias legais relativas aos
materiais que entram em contacto com os produtos alimentares e nao ceder cheiro nem gosto
a agua mineral natural e a 4gua de nascente. Devem dar garantias de seguranca e proteger
eficazmente o produto contra contaminacdes. O seu sistema de fecho deve assegurar a
inviolabilidade do produto.

. As embalagens reutilizaveis devem ser resistentes e faceis de limpar e desinfectar. Além

disso, devem ser inspeccionadas antes de qualquer enchimento.

. Cada lote sera identificado de forma a garantir a sua rastreabilidade.
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3.3.3 Gas carbonico

. O géas carbonico utilizado deve estar em conformidade com as regulamentacfes em
vigor.

3.4 ENQUADRAMENTO E SUPERVISAO

. Os responsaveis pela seguranca do produto devem conhecer os principios de higiene
alimentar e respeitar a sua aplicagdo no embalamento da agua mineral natural e da agua de
nascente, de forma a avaliar correctamente os riscos e implementar programas de controlo
adequados.

3.5 ENQUADRAMENTO E SUPERVISAO

. Para cada lote, os registos dos parametros de producéo e dos resultados do controlo dos
pontos criticos deverdo ser arquivados até uma data, pelo menos, igual a data limite de
utilizacdo 6ptima do produto.

3.6 RECLAMACOES DOS CONSUMIDORES E RECOLHA DOS
PRODUTOS ACABADOS

. Deverdo ser implementados procedimentos para tratar das reclamagbes dos

consumidores e atender aos pedidos das autoridades no mais curto prazo.

. A execucdo do procedimento de recolha de produto devera ser da responsabilidade de
uma pessoa designada pela direccéo.
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4. MANUTENCAO E HIGIENIZACAO DOS LOCAIS E DOS
EQUIPAMENTOS

Objectivos: Estabelecer procedimentos eficazes a fim de garantir:

. uma correcta arrumacao dos locais de producgéo e de armazenagem,;
. uma manutencao e higieniza¢do adequadas dos equipamentos de producéo;
) um programa de prevengao contra pragas.

Ambito: Manter um ambiente limpo e em boa ordem, que permita assegurar uma producéo sa

e segura.
4.1 GENERALIDADES

. Os responsaveis pela industria devem dispor de meios suficientes para garantir que seja

mantido um elevado nivel de higiene em todos os locais e em todos 0s equipamentos.

. Limpeza do estabelecimento deve estar sob a responsabilidade de uma pessoa
claramente identificada. A equipa responsavel pela manutencdo e higienizacdo dos
equipamentos deve ter formacdo e ser bem supervisionada, de forma a que possa intervir
eficazmente também em pontos particulares que, eventualmente, ndo constem dos programas

de rotina.

. Os edificios e os equipamentos de produ¢éo serdo mantidos em bom estado.

. Todos os acessorios, instrumentos, pecas destacaveis, materiais de embalagens,
produtos de manutencgdo e produtos quimicos diversos, que ndo sdo necessarios a producéo,

deverdo ser guardados fora das zonas de producéo.

. As mangueiras de aspersao deverdo estar equipadas com pistolas de dgua e guardadas
nos suportes quando ndo estiverem em utilizacdo. Além disso, é recomendavel que estejam

equipadas com sistema anti-refluxo.
. Um ndmero suficiente de caixotes do lixo, munidos com um sistema de fecho, devera

estar disponivel perto dos pontos de origem dos desperdicios. Estes deverao ser retirados pelo

menos uma vez por dia e sempre que estejam cheios.
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. Os produtos de higienizacdo industrial deverdo ser manipulados e utilizados com
precaucao, seguindo estritamente as instrucfes do fabricante, a fim de evitar qualquer risco de

contaminacao.

. Os detergentes e os desinfectantes devem ser adequados a utilizagcao que lhes é dada e
ser considerados aceitaveis pelas autoridades competentes. Qualquer residuo deixado por
essas substancias nas condutas ou em equipamentos susceptiveis de entrar em contacto com
a agua a embalar, devera ser eliminado por meio de um enxaguamento satisfatorio antes da

sua utilizacao.

. Durante as operacdes de enchimento, é proibido usar tubos de alta pressdo que
produzam aerossoéis. Aquando da utilizacdo destes tubos, é necessério assegurar a ndo
contaminacgédo das superficies que poderiam entrar em contacto com a agua mineral natural ou
de nascente.

. Os instrumentos e as substancias utilizadas na limpeza devem ser mantidos e

armazenados de forma a ndo contaminar as salas nem as linhas de enchimento.
4.2 METODOS E PROGRAMAS DE HIGIENIZACAO

o Uma higienizagdo pode ser realizada usando, separadamente ou de forma combinada,

métodos fisicos e quimicos.

. Para cada zona de produgcdo e para cada parte do equipamento, devem ser
implementados programas de higienizacdo adequados, conhecidos dos operadores. Estes

devem especificar:

. a zona de producgdo a que o programa se aplica;
o 0 equipamento e/ou 0s acessOrios a que respeita;
. 0 método e a frequéncia da limpeza;

. 0s sistemas de monitorizagao;

. a pessoa responsavel.

O método deveré especificar:

. os produtos utilizados;

. as frequéncias, a temperatura, o tempo de contacto e a concentracao;
. a documentacdo (fichas de seguranca e fichas técnicas);

o 0s sistemas de monitorizagéo e verificagdo.
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. Os programas de limpeza e desinfeccdo deverdo garantir a limpeza do conjunto do

material de producao e ser objecto de controlos permanentes e eficazes.

. Os programas de higienizagéo deverao definir:
. quando e como devem ser limpos os locais, 0s equipamentos e 0s acessorios
diversos;
. 0s responsaveis pelas diferentes tarefas;
. as condi¢Bes de higienizacéo, os seus resultados, os controlos efectuados e o que

deve ser arquivado.
4.3 PREVENC;AO CONTRA PRAGAS

. Deve existir, em cada unidade de embalamento, um procedimento de prevencdo contra

pragas.

. As instalacbes de enchimento devem ser regularmente controladas e examinadas de

modo a ter a certeza que ndo existem pragas.

. Os iscos para controlo das pragas devem estar devidamente identificados e em

contentores seguros.
. Devera existir uma planta com a localizacdo dos iscos.

. As pragas criam um grande desafio a seguranca dos alimentos. Infestagdo de pragas
podem acontecer se forem criadas condi¢cbes para se desenvolverem como, por exemplo,
alimentos disponiveis. Boas Praticas de Higiene devem ser aplicadas para evitar condi¢fes
apropriadas para o seu desenvolvimento. Uma boa higienizacéo, inspeccdo aos materiais a
chegada e monitorizacdo podem minimizar a probabilidade da infestacdo podendo limitar a

necessidade do uso de insecticidas e pesticidas.

4.3.1 Prevenir os acessos

o Os edificios devem ter uma boa conservacdo, encontrarem-se num bom estado de
reparacdo e boas condi¢cdes para prevenir o acesso de pragas e eliminar todos os sitios
possiveis onde estes se possam reproduzir. Orificios, esgotos e outros lugares por onde estas
possam entrar devem estar bem isolados. A colocacao de redes e filtros, por exemplo em

janelas abertas, portas e ventiladores, poderéo eliminar este problema.

. Os animais deverdo, sempre que possivel, manter-se afastados das zonas envolventes

da fabrica e das zonas de producéo.
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4.3.2 Abrigo e invasao

. A disponibilidade de alimentos e agua, facilita que as pragas invadam as instalacdes e
procurem abrigos. Os residuos de alimentos devem ser armazenados em contentores a prova
de pragas e/ou empilhadas acima do nivel do chdo afastadas das paredes. As zonas dentro e
fora da zona fabril deve ser conservadas limpam. Quando necessério os residuos também

devem ser armazenados em contentores fechados.

4.3.3 Monitorizacao e deteccao

. As zonas de producdo e envolventes devem ser regularmente inspeccionadas para

verificar a ndo existéncia de pragas por infestacdo e em conformidade com um plano fixo.

4.3.4 Erradicacéo

. Se uma infestacdo de pragas acontecer, deve ser atacada imediatamente.

. Tratamento com agentes quimicos, fisicos ou bioldgicos deve ser levado a efeito sem pbér

em risco a qualidade e seguranca dos produtos.

4.4 EFICACINA DOS PROGRAMAS DE MANUTENC}AQ E DE
HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS DE PRODUCAO

. Sistemas de manutencdo, limpeza e higienizacdo devem ser monitorizados pela
efectividade, revistos regularmente e adaptados de modo a reflectir mudancgas circunstanciais.

Registos das inspeccdes e das acgfes correctivas propostas devem ser guardados.
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5. PESSOAL: EXIGENCIAS SANITARIAS

Objectivos: Garantir que o pessoal ligado a produgéo:
. procura ter uma apresentacéo adequada;

. age respeitando as praticas de higiene.

Ambito: Assegurar a sensibilizacio dos operadores relativamente aos principios de higiene e a

sua aplicagdo permanente.
5.1 SAUDE DO PESSOAL

. Os colaboradores do sector de producédo deverdo ser submetidos a exame médico ao ser
contratado e depois regularmente (servico médico inter-empresas). Um individuo que
apresente uma doenca infecciosa ou qualquer outra doenca ou ferimento que possa estar na
origem de uma contaminacdo do produto, ndo pode ser afecto a um lugar no local de
embalamento.

. Deve estar previsto um procedimento de primeiros socorros para tratar nomeadamente
de escoriacdes, cortes e ferimentos ligeiros, os quais serdo cobertos com um penso estanque,

colorido e bem visivel.
5.2 LIMPEZA DO PESSOAL

. Todo o pessoal do sector de embalamento deve estar consciente de que trabalha numa
indUstria alimentar. Como tal, devera ter a preocupacao de cuidar permanentemente a sua

higiene pessoal.

. Os operadores de producdo devem ter uma apresentacdo adequada e usar roupas de
trabalho, toucas e, se necessario, luvas. De notar que o uso de luvas nao dispensa uma
lavagem cuidadosa das méaos. Deverdo estar a disposicao roupas especiais higienizadas, na

entrada das zonas de alta exigéncia.

. Todos os operadores devem lavar as maos antes de iniciar qualquer actividade,
imediatamente apo6s a utilizagdo das casas de banho, apés terem tocado em material
contaminado e sempre que necessario. Deverao existir letreiros a incentivar os empregados a

lavarem as maos.
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5.3 BOAS PRATICAS DE HIGIENE NA PRODUCAO

. Os operadores de producdo ndo devem fumar nem comer nos locais de producao.

Dispdem de locais apropriados para esse efeito.

. Os adornos pessoais e outros objectos dificeis de limpar/desinfectar ndo deverdo ser
utilizados nos locais de producdo. Os adornos pessoais e as roupas deverao ser guardados em

espacos proéprios, vestiarios, e nunca nas zonas de enchimento.

. As embalagens primarias (incluindo as caixas e as capsulas) nao devem ser utilizadas
para um outro fim que ndo o engarrafamento de agua. Qualquer infraccdo pode levar a
contaminagbes da agua, seja directamente ou indirectamente, pela reciclagem de matérias

plasticas, por exemplo.
5.4 VISITANTES

. Todos os visitantes devem ser avisados das exigéncias em matérias de higiene e da
necessidade de as respeitar. Na zona de embalamento, os visitantes devem estar sob

vigilancia constante de uma pessoa da fabrica.
5.5 RESPONSABILIDADE DOS QUADROS SUPERIORES

. Os quadros superiores da fabrica tém a responsabilidade de garantir que as regras de

higiene na producéo séo aplicadas.
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6. TRANSPORTE E ARMAZENAGEM DOS PRODUTOS
ACABADOS

Objectivos: Adoptar medidas a fim de proteger os produtos acabados de toda a deterioracéo

de forma a garantir que seja oferecido ao consumidor um produto séo e natural.

Ambito: Assegurar que os produtos acabados s&o distribuidos em boas condices.

. Atribuicdo de responsabilidades: apés a saida das fabricas de embalamento, os produtos
acabados sdo da responsabilidade da empresa que os transporta e/ou distribui. Esta devera
estar devidamente informada dos riscos de ndo — qualidade ligados ao transporte ou a
armazenagem, sendo assim, o fabricante deve fornecer a empresa de transportes,
procedimentos adequados para 0 manuseamento e transporte de géneros alimenticios e
bebidas (de acordo com o Regulamento 852/2004/CE de 29 de Abril).

. As exigéncias em matéria de transporte e armazenagem dos produtos devem ser

levadas ao conhecimento das empresas de distribui¢&o.

6.1 TRANSPORTE

. O transporte e armazenagem dos produtos podem acarretar, por exemplo:
. danos fisicos;
. contaminagdo por compostos perfumados, volateis (por exemplo madeira tratada);
. gelo, calor e humidade;
. excesso de poeira;
. exposicdo demasiado prolongada ao sol;
. ultrapassagem da data de consumo.
o Os veiculos de transporte devem ser concebidos e construidos de forma a que possam

ser convenientemente limpos.

. Os produtos acabados deverdo ser transportados em camides adequados, limpos e

cobertos. O sistema de fixacdo da carga ndo pode pdr em perigo o produto acabado.

6.2 ARMAZENAGEM INTERNA

. Os produtos devem ser armazenados de acordo com as boas praticas de armazenagem
(disposicao do armazém e condicdes tais como humidade, temperatura, ventilacédo, iluminagéo,
programas de controlo de pragas), considerando sempre as recomendac8es para o correcto

armazenamento, indicadas na rotulagem.
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. Durante a armazenagem prolongada, o produto acabado deve ser objecto de inspeccbes
periddicas, de forma a assegurar que s6 sdo distribuidos os produtos préprios para consumo e

conformes as especificacoes.

. Deve ser assegurado um sistema correcto de rotacao de stocks (FIFO)

6.3 ARMAZENAGEM EXTERNA

. So devem ser utilizados armazéns devidamente aprovados pela empresa.

. Os produtores devem fornecer a cada operador do armazém, procedimentos e

recomendacfes escritas adequadas e devem proceder ao seu controlo regularmente.

. As areas de armazenagem devem ser mantidas correctamente limpas, arrumadas,

auséncias de pragas, etc.

. Os produtos acabados devem ser armazenados e conservados em local fechado, seguro
e fresco, dedicado para produtos alimentares, fora da accao directa da luz, isento de cheiros,

arejados e de preferéncia com uma humidade relativa controlada.

. Os corredores deverdo estar claramente identificados e um espaco de pelo menos 30 cm
deve ser conservado entre as fiadas das paletes e as paredes de modo a facilitarem as
operacdes de limpeza.

. A altura maxima de armazenagem deve ser respeitada.

. As paletes de produto acabado devem ser controladas quanto a sua higiene na recepcéo

e durante a armazenagem. Sempre que aparecam algumas embalagens avariadas devem ser

retiradas.
. A rotacdo das existéncias deve ser permanentemente assegurada (FIFO).
. Paletes de madeira e plastico devem estar bem limpas, sem qualquer cheiro ou gosto

aparente. Nao devem ser lavadas com produtos ndo autorizados.
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7. FORMACAO DO PESSOAL

Objectivo: Os colaboradores de uma fabrica de embalamento devem estar convenientemente
formados e enquadrados.

Ambito: Assegurar-se que os operadores conhecem as boas praticas de higiene de produgéo.
7.1 CONHECIMENTOS E RESPONSABILIDADES

. Os quadros superiores das fabricas de embalamento devem ter um conhecimento
suficiente dos principios de higiene alimentar, bem como da sua aplicacao, a fim de poderem

avaliar os potenciais riscos e poderem lancgar ac¢des correctivas em caso de falha.

. Todos os operadores, incluindo os temporarios, devem ter uma ideia muito clara do seu
papel na proteccdo dos produtos, das contaminacdes ou deterioracfes. Estes devem ter os
conhecimentos necessarios para 0 manuseamento higiénico dos produtos nomeadamente,

através de treino especifico na sua zona de trabalho:

. Processo;

. Qualidade do produto, matérias-primas, embalagens;
. Higiene, seguranca alimentar;

o Boas praticas de fabrico;

. Aqueles que manuseiam produtos quimicos devem estar instruidos com técnicas de

seguranca de manuseamento e utilizarem equipamento de protec¢cdo adequado.
7.2 PROGRAMAS DE FORMACAO

. Devem ser implementados com regularidade e actualizados programas de formacao
permanente adaptados aos produtos, aos processos de producdo e as embalagens. Esta

formacao deve incluir nomeadamente uma apresentacéo do presente documento.

. Deve efectuar-se um controlo periédico de conhecimentos, bem como um controlo de

rotina a fim de garantir que os procedimentos séo efectivamente seguidos.

o Deve ser assegurado que:
. ;O pessoal que manuseia os alimentos seja supervisado e disponha, em matéria
de higiene dos géneros alimenticios, de instrugdo e/ou formagdo adequadas para o
desempenho das suas funcoes;
. Os responsaveis pela criacdo, aplicacdo e manutencdo do processo ou processos
permanentes baseados nos principios HACCP ou pela aplicacdo das orientacbes

pertinentes tenham recebido formacéo adequada na aplicacdo dos principios HACCP.
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8. GESTAO E SUPERVISAO

A gestédo deve ser bem treinada acerca das praticas e principios de higiene alimentar, de modo
a poder avaliar potenciais riscos, tomar ac¢fes correctivas e preventivas adequadas, de modo a

assegurar uma monitorizagcao e supervisado efectiva.
8.1 DOCUMENTACAO E REGISTOS

. Para cada lote, devem ser conservados o0s registos da qualidade da producgdo, do
enchimento, embalagem e distribuicdo, pelo menos durante o prazo de validade dos produtos e
mais um periodo adicional, que podera ser no minimo de um més, periodo esse em que se
supde que eventualmente ainda possa haver produto na casa dos consumidores. Se houver ja

experiéncia de problemas com materiais de embalagem, estes deverdo ser controlados.
8.2 RASTREABILIDADE

. Devem ser tomadas medidas que identifiquem todas as matérias-primas, que permitam
rastrear, no produto final, todas as fases de fabrico, armazenagem, expedicdo e, sempre que
adequado, desde a distribuicdo até ao cliente, em conformidade com o previsto na legislagéo

aplicavel em vigor (actualmente o Regulamento 178/2002 de 28 de Janeiro (art. 17,18 e 19).
. Rastreabilidade € uma ferramenta para a gestdo da qualidade e seguranca alimentar,
ndo s6 para a gestdo de crise e recolha de produto, mas também para a seguranca da

qualidade ao longo de toda a cadeia alimentar.

. Assegurar que qualquer ocorréncia de desvio a seguranca ou qualidade pode ser

rastreada e que podem ser limitados o aparecimento de novos problemas.
. Cada organizagéo deve ser capaz de rastrear cada produto até a origem, passando pelo
processamento e fornecedores de matérias-primas, e seguir até ao ponto de entrega, aplicando

0 principio de um passo a frente e um atras.

. Durante as fases relevantes da producéo (incluindo retorno) a rastreabilidade deve ser

mantida e os registos guardados.
. Todos os registos da rastreabilidade devem estar sempre disponiveis.

. De todos os lotes de produto final devem ser conservadas adequadamente amostras,

pelo menos até ao fim do prazo preferencial de consumo.
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. Os procedimentos da rastreabilidade fazem parte do sistema da qualidade e ndo devem

ser aplicado separadamente.

. Os clientes devem exigir a aplicacéo destas normas aos seus fornecedores. Devem estar
registados o nome e endereco das empresas dos fornecedores e clientes. S6 devem ser

utilizadas as empresas de logistica quando aprovadas.

. Os lotes das matérias-primas recebidas, bem como os produtos cheios/embalados,
devem estar devidamente identificados. Todas as informagBes importantes de seguranca e

gualidade devem estar devidamente documentadas e disponiveis rapidamente.

. Podem ser usadas normas e sistemas internacionalmente aceites, tais como as normas

EAN/UCC entre outros para identificar os produtos.
8.3 GESTAO DE CRISE E RECOLHA DE PRODUTOS

. Devem ser implementados procedimentos adequados para gestao de crise.

. Deve ser nomeado, pela Gestdo de Topo, um “Comité de gestdo de crise”, com a

responsabilidade de analisar os incidentes da gestdo e recolha do produto.

. O manual de gestédo de crise deve descrever os procedimentos correctos e a forma de
intervencéo.

. O procedimento deve ser regularmente testado e periodicamente revisto.

. Cada caso de recolha de produto deve ser seguido e supervisionado pelo “comité de

gestéo de crise”.

. Quando surge um caso, todos os produtos envolvidos devem ser guardados, isolados e

destruidos se necessario.
8.4 TRATAMENTO DAS RECLAMAQOES DOS CONSUMIDORES

. Deve estar preparado um procedimento exequivel para resolver os problemas dos

consumidores e das autoridades.

. Produtos ndo conformes (matérias primas, embalagens, produto acabado) devem ser

identificados, claramente rotulados e colocados em separado em zonas préprias dedicadas.
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Estes devem ser tratados de acordo com os procedimentos de ndo conformidade e, se

necessario, deverao ser destruidos.

. Deve existir um sistema de registo adequado de modo a assegurar que:
. Cada reclamacéo é rapidamente tratada, recebe um numero de identificagdo e um
registo.

. A resposta deve ser dada rapidamente ao consumidor.

. Cada caso deve ser profundamente analisado e tomadas as acg¢fes correctivas
adequadas, de modo a diminuir o risco de surgir um novo problema.

. Todas as reclamacdes dos consumidores devem estar registadas e disponiveis
para as autoridades competentes, sempre que solicitadas.

) A gestdo e o pessoal envolvido devem regularmente analisar as reclamagfes

recebidas e aplicar as ac¢des correctivas, quando se justifiquem.

8.5 SALVAGUARDA DO PRODUTO CONTRA ACTOS DE
TERRORISMO E OUTRAS CONTAMINACOES MALDOSAS

. Os riscos de contaminacdo de produtos alimentares por pessoas com intencdes
malévolas sdo desde ha muito conhecidas e, portanto, devem ser tomadas medidas
preventivas, tais como sensibilizacdo dos consumidores, medidas de seguranca nas fabricas

de embalamento e nos espacos de armazenagem dos produtos.

o Accdes contra o terrorismo a nivel mundial tem levado a considerar uma nova dimensao

para assegurar que 0s produtos sao seguros.
8.6 GESTAO DE RESIDUOS

. As empresas de embalamento e os espagos de armazenamento devem proceder a

separacdo dos varios residuos que se vao gerando durante a sua actividade.

. Devem ser estabelecidos contratos com entidades acreditadas para a recolha destes
residuos, prevendo a sua reciclagem ou valorizacdo, reduzindo o mais possivel o impacto do

langamento descontrolado de residuos para o ambiente.
. Em especial as empresas de embalamento que procedam a lavagem de embalagens

retornaveis, com o recurso a produtos quimicos agressivos, devem prever a neutralizacdo do

respectivo efluente industrial, antes da sua descarga para 0 ambiente.
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PARTE B — SISTEMA DE ANALISE DE PERIGOS E
CONTROLO DE PONTOS CRITICOS NA INDUSTRIA DE
AGUAS MINERAIS NATURAIS E DE AGUAS DE
NASCENTE
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APIAM
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1. OBJECTIVOS E AMBITO DE APLICACAO

. A definicdo clara dos objectivos e do &mbito séo essenciais antes de se desenvolver e
implementar HACCP ou outros processos de gestdo de risco para garantir que todas areas
relevantes sédo abrangidas. Deste modo, também, se evita trabalho que néo traz beneficios e
competéncias ndo necessarios. Na maioria das circunstancias o objectivo de gestdo de risco é
aplicacdo da politica de seguranca alimentar, qualidade e ambiente da empresa. O ambito
normalmente € colocacdo das marcas da empresa no mercado (pode estender esta

classificacé@o para incluir marcas brancas e subprodutos dos processos).

. Dentro um objectivo mais alargado, desenvolvimento de HACCP tem o objectivo mais
especifico — a garantia de seguranca do consumidor através da aplicacdo da politica de
seguranca alimentar da empresa. Normalmente o &mbito é considerado o mesmo do que para

gestéo de risco.
1.1 OBJECTIVO

. Este Guia do Manual HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points (Analise de
Perigos e Controlo dos Pontos Criticos) tem por objectivo estabelecer a metodologia a utilizar
na implementacdo do Sistema HACCP das empresas, tendo em atencdo todo o processo
produtivo, bem como as suas realidades, ndo esquecendo o0 seu enquadramento legal e a sua

integracdo no Sistema de Gestdo da Qualidade implementado.

o Para a elaboracdo do presente Guia foram considerados os conceitos definidos na Parte
A deste documento — “Cdédigo de Boas Praticas de Higiene das Aguas Minerais Naturais e das
Aguas de Nascente Embaladas — APIAM” no Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de Abril,

tendo em consideracédo os principios do Codex Alimentarius.
1.2 INTRODUCAO

o O sistema HACCP consiste numa abordagem sistematica e estruturada da identificagédo
de perigos, avaliando a probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas do processo
estabelecendo medidas preventivas e um sistema de vigilancia para o seu controlo, com vista a

garantir a seguranca do consumidor e contribuir para a melhoria da qualidade do produto.

. E um sistema preventivo que resulta de uma abordagem logica e racional do produto ao

longo de toda a cadeia de producéo.
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1.3 CAMPO DE APLICACAO

. O presente manual aplica-se a todos os Centros de Producéo da empresa.

. Destina-se a assegurando a integridade do produto nos processos de captacao da agua,
recepcdo de materiais, producdo de embalagens, enchimento de aguas minerais naturais,
aguas de nascente e armazenamento.

1.4 RESPONSABILIDADES

Actividade Responsabilidade
Elaboracdo do Manual HACCP Equipa HACCP
Aprovacéo do Manual HACCP Direc¢do da Qualidade,
Revisédo do Manual HACCP Equipa HACCP
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2. IMPLEMENTACAO DO SISTEMA HACCP

2.1 INTRODUCAO

. O objectivo da aplicacdo do Sistema HACCP na empresa € controlar os perigos fisicos,
guimicos e microbiolégicos associados ao processo de captacdo da &gua, recepcdo de
materiais, producdo de &aguas minerais naturais com sabores, producdo de embalagens,
enchimento de aguas minerais naturais, aguas de nascente e aguas minerais naturais com

sabores e armazenamento.

o A definicdo e implementacdo de pré-requisitos minimiza o risco de contaminagdo do

produto.

. A definicdo dos limites criticos para cada um dos perigos identificados e a sua
monitorizagao garante o controlo de cada um dos pontos identificados como criticos e completa
um conjunto de dados que se encontram documentados no Plano HACCP.

2.2 PRINCIPIOS FUNDAMENTAIS DO SISTEMA HACCP

. Os 7 principios fundamentais do Sistema HACCP, que se apresentam a seguir, foram

desenvolvidos com o intuito de fornecer orientag@es para a elaboragéo do Plano HACCP:

1. Identificac@o e avaliacdo dos perigos — Avaliagdo da probabilidade de ocorréncia

dos mesmos e identificagcdo das medidas preventivas para seu controlo.

2. Determinacao dos pontos criticos de controlo (PCC), com ajuda do arvore de

deciséo.
3. Determinacao dos critérios a respeitar para cada PCC (limites criticos).
4, Estabelecimento da vigilancia dos PCC — Sistema de Monitorizacao.

5. Estabelecimento de acc¢bes correctivas a tomar quando a monitorizag&o indica que

um determinado PCC esta fora de controlo.

6. Estabelecimento da verificacdo global do sistema.
7. Estabelecimento da documentacéo do sistema — Sistema de registo e arquivo.
. O Sistema HACCP representa uma importante ferramenta no processo de seguranga

alimentar. A sua aplicacdo deve ser uma preocupacao constante de todos os colaboradores,

pelo que ha que garantir a sua formacao.
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2.3 HACCP, SEGURANCA ALIMENTAR E GESTAO DA QUALIDADE

. O Sistema HACCP esta integrado no Sistema da Gestdo da Qualidade, suportado pela
norma NP EN ISO 22000:2005, uma vez que esta metodologia é especifica para a seguranca

dos produtos das empresas do ramo alimentar.
2.4 FORMACAO

. A formacéo dos colaboradores da empresa que participem, ou que de algum modo se
relacionem com a aplicacao, implementacdo e manutencéo do Sistema HACCP é fundamental
para a eficacia do Sistema.

2.5 FACTORES CONDICIONANTES

. A semelhanca do que acontece num Sistema da Gestdo da Qualidade, também o
sucesso da implementacdo de um sistema HACCP depende de varios factores, muitos deles

comuns, nomeadamente:

. Do envolvimento e apoio da Direc¢éo;

. Da motivacao de todos os participantes;

. Da formacéo e qualificacdo dos participantes;

. Do correcto controlo dos documentos e dos dados;

. Da correcta execucédo dos procedimentos estabelecidos;

. Do eficaz controlo do produto ndo conforme;

. Da capacidade de encontrar as acc¢des correctivas, mas sobretudo as preventivas
adequadas;

. Da fiabilidade dos equipamentos de monitorizacdo e controlo;

2.6 VANTAGENS

. Caracter preventivo em detrimento do caracter correctivo.

. Universalidade da sua aplicacéo.

. Aumento da confianga na seguranca e qualidade dos produtos.

. Necessidade de analisar os métodos produtivos de forma racional e cientifica para poder
identificar os PCC's e estabelecer os limites criticos e 0s processos de monitorizagéo.

. Avaliacao sistematica de todos os aspectos de seguranca alimentar ao longo do fluxo

produtivo, desde a matéria-prima até ao produto acabado.

o Orientagéo dos recursos técnicos para as areas criticas do processo.
. Reducéo de quebras, resultantes de ndo conformidades.

. Melhoria dos prazos de entrega.

. Possibilidade de evidenciar o controlo através de registos do sistema.
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3. FASES E ETAPAS DO PROCESSO DE IMPLEMENTACAO
3.1 INTRODUCAO

. O processo de implementagéo do Sistema HACCP geralmente desenrola-se ao longo de

4 fases principais, que por sua vez se subdividem em 10 etapas:

FASE 1 — Compromisso da Gestdo de Topo

'

FASE 2

ETAPA 1 — Constituicdo da equipa HACCP e definicdo do ambito do estudo

ETAPA 2 — Descricao do produto e identificacéo do uso pretendido

ETAPA 3 — Elaboracgé&o do fluxograma de fabrico e sua verificacdo

FASE 3

ETAPA 4 — Identificacdo de todos os perigos associados a cada etapa e das acc¢des
preventivas a implementar — Analise dos Riscos

ETAPA 5 — Determinagdo dos PCC's, aplicando a arvore de decisao

ETAPA 6 — Definicao dos limites criticos para cada PCC

FASE 4

ETAPA 7 — Monitorizacao / Vigilancia

ETAPA 8 — Accdes correctivas

ETAPA 9 — Verificagdo e revisdo do sistema

ETAPA 10 — Registos e arquivos
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3.2 FASE 1

. Durante Fase 1 € obtido o compromisso da Gestdo de Topo a implementagdo dum
sistema de gestdo de seguranca alimentar nos Centros de Producdo, o qual segue os
principios do HACCP.

3.3 FASE 2

3.3.1 Etapa 1l: Constituicdo da Equipa HACCP e definicdo do dmbito do estudo

. A constituicdo da Equipa HACCP foi definida pela Gestédo de Topo da empresa.

. Os elementos da Equipa HACCP tém que ter formacéao especifica em HACCP.

. A equipa é constituida por um grupo de elementos pluridisciplinar, que possua

conhecimentos especificos e/ou competéncia técnica adequada tanto do processo como dos
produtos:

Funcéo (exemplos)

Director Fabril

Gestor da Qualidade

Gestor da Qualidade

Gestor da Producéo

z
m|o|o|®|>|g
D

Técnico Superior da Qualidade

. A equipa HACCP possui as seguintes funcdes:
. Planear e implementar o Sistema HACCP;
. Efectuar o estudo do Sistema HACCP, identificar os perigos e respectivas medidas

preventivas, determinar os PCC's e estabelecer os limites criticos associados.

. Elaborar a documentagdo necessaria;
) Rever as actividades do Sistema HACCP face os objectivos e mudangas;
. Responsabilidade pela comunicacao interna e externa.

. A Gestéo de Topo nomeia um coordenador da Equipa com responsabilidade de proceder
a planificagdo das actividades, atribuir responsabilidades de execugcdo e velar pelo

cumprimento das mesmas dentro dos prazos definidos.

. A equipa HACCP reune periodicamente para analisar o Sistema.
. Ambito do estudo: Este estudo contempla todas as fases do processo de embalamento

desde a captacgdo, aducéo e armazenamento, producdo de embalagens, recep¢édo de materiais

até a expedicao do produto final.
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3.3.2 Etapa 2: Descricao do Produto (Exemplo)

Produto Ex.: Agua Mineral Natural e/ou de Nascente
Marca X
Tipo de Garrafa PET VIDRO T.P. VIDRO T.R.
0,33 L 0,25L 0,25L
Capacidade 0,50 L 0,50 L
150L 1,00 L
Coracterstcas o arecias (BOTTTICE & D6TDICE) & 1a respectia ogiiacad
portuguesa Decreto-Lei n.° 156/98 de 06 de Junho.
pH X
Condutividade X
Mineralizagdo Total X mg/L
Silica (SiO,) X mg/L
Anibes (mg/L)
o Bicarbonato (HCOz3) X
Caracteteas, cloreto (€ x
Nitrato (NO3) X
Cati6es (mg/L)
Célcio (Ca*") X
Sadio (Na") X
Magnésio (Mg®") X
Conforme o Boletim de Laboratorio independente
Aparéncia Limpida
Parametros Cor Incolor
Organolépticos Cheiro Inodora
Deposito Nulo
Prazo de Consumo x Meses

Preferencial

Condicdes de

Proteger da Luz, Calor, Humidade e Fortes Odores.
Armazenagem

Uso Pretendido do Produto | Pode ser consumida por todos e sem restricdes
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Produto Ex.: Agua Mineral Natural Gasocarbénica
Marca Y
Tipo de Garrafa VIDRO T.P. VIDRO T.R.
0,25L 0,25L
Capacidade 0,75 L 0,75 L
1L
Caracteristicas Qumprimento das especificagcbes de qualidade _referidgs nas
Microbiologicas a) directivas (80/777/CE e 96/70/CE) e na respectiva legislacéo
portuguesa Decreto-Lei n.° 156/98 de 06 de Junho.
Teor de CO, (g/L) Xay
pH X
Condutividade X
Mineralizagdo Total X mg/L
Silica (SiO5) x mg/L
Anides (mg/L)
o Bicarbonato (HCO3) X
Cractetcas clorto () x
Nitrato (NO3) X
Catiées (mg/L)
Célcio (Ca®") X
Sadio (Na) X
Magnésio (Mg®") X
Conforme o Boletim de Laboratério independente
Aparéncia Limpida
Parametros Cor Incolor
Organolépticos Cheiro Inodora
Depdsito Nulo
Prazo de Consumo % ANOS

Preferencial

Condicdes de

Proteger da Luz, Calor, Humidade e Fortes Odores.
Armazenagem

Uso Pretendido do Produto | Pode ser consumida por todos e sem restricoes

) Os Limites para aguas minerais naturais e aguas de nascente, apés engarrafamento,
segundo o Decreto-Lei n° 156/98, o teor total de microrganismos ndo pode exceder 100 por
mililitro a 20°C-22°C as setenta e duas horas, apés cultura em meio nutritivo gelosado, e 20 por
mililitro, a 37°C as vinte e quatro horas, apés cultura em agar-agar medido nas doze horas que
seguem o engarrafamento, sendo a agua mantida a 4+1°C durante esse periodo; deve
apresentar-se isento de Parasitas e microrganismos patogénicos, Escherichia coli e outros
coliformes e de estreptococos fecais, em 250 ml de amostra analisada, Anaerdbios
esporolados sulfito-redutores, em 50 ml de amostra examinada e Pseudomonas aeruginosa,
em 250 ml de amostra examinada.
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. Matéria-prima:

. Agua Mineral Natural

z

A “Agua_Mineral Natural” é a &agua de circulagdo subterranea, considerada

bacteriologicamente prépria, com caracteristicas fisico-quimicas estaveis na origem,
dentro da gama de flutuagbes naturais, de que podem eventualmente resultar efeitos
favoraveis a saude e que se distingue da agua de beber comum:

- Pela sua pureza original;

- Pela sua natureza, caracterizada pelo teor de substancias minerais, oligoelementos ou

outros constituintes.

Entende-se por “Agua mineral natural gasosa” (ou gasocarbénica quando o teor de gas

carbonico livre é superior a 250mg/l) a agua cujo teor em gas carbénico proveniente do
aquifero apds decantacdo eventual e engarrafamento € o mesmo que a saida da
captacdo, tendo em conta, se for caso disso, a reincorporacdo de uma quantidade de gas
proveniente do mesmo aquifero equivalente ao de gés libertado durante estas operacfes

e sob reserva das tolerancias técnicas usuais.

Entende-se por “Agua mineral natural gaseificada” a 4gua que foi objecto de uma adic&o

de gas carbdnico de outra origem que nado seja o0 aquifero donde esta agua provém.

o Agua de Nascente

7

A “Agua de Nascente” é a agua subterranea, considerada bacteriologicamente propria,

com caracteristicas fisico-quimicas que a tornam adequadas para consumo humano no

seu estado natural.

. Materiais de embalagem primarios

Todos o0s materiais que entram em contacto com o produto devem ter certificado de
Conformidade Alimentar dos materiais de embalagem, permitindo o contacto com os produtos

alimentares

. Garrafas

- PET
O PET - embalagem — Politereftalato de etileno € um polimero quimicamente inerte, sem
aditivos e adequado para contacto com produtos alimentares, assim como 0 corante

utilizado na garrafa.
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A resina PET é um material termoplastico. As matérias-primas utilizadas no seu fabrico

derivam do petroleo crude.

- Vidro
O Vidro — embalagem — é um material quimicamente inerte, fabricado com matérias-
primas naturais, tais como a areia, carbonato de calcio, carbonato de sddio, entre outros,

e é adequado para contacto com produtos alimentares.

. Cépsulas

- Cépsulas para garrafas PET

Material: Polietileno de alta ou média densidade, adequado para produtos alimentares.

- Capsulas para garrafas de vidro

» Roscadas
Material: Folha de Aluminio, com um anel em polietileno ou em aluminio e compound

em PVC (policloreto de vinilo) ou PVC-Free.
= Coroa

Material: Chapa estanhada (Folha de Flandres) ou Chapa cromada (TSF), com
compound em PVC ou PVC-Free.
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Captacbes/Linhas/Referéncias por Centro de Producéo

Centro de Producéo Captacdes Linhas Referéncias
Marca X 0,33 L x 24
CAP 1 1
Marca X 0,5 L x 24
CAP 2
1 MarcaY 1,5L x 12
CAP 3
2 Marca Y 1,5 L x 12 caixa
CAP 4
MarcaY 1,5L x4
Marca X 1.0L x 3
CAP 1
2 1 Marca X5 L
CAP 2
Marca X5L x3
MarcaYO,5L TR
1 MarcaY 0,25 L TR
MarcaY 1L TR
MarcaY 0,25 L TP
CAP |
Marca Y 0,33 L x 24
CAP 1|
Marca Y 0,33 L x 24 SPC
3 CAP Il
2 Marca Y 0,33 L x 6
CAP IV
MarcaY 0,5L x 24
CAP YV
MarcaY 0,5 L x 24 SPC
MarcaY 1,5L x4
3 MarcaY 1,5L x 12
MarcaY 1,5 L x 12 Caixa
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3.3.3 Etapa 3: Elaborar o Fluxograma do Processo Descricdo do Produto

Processo Produtivo
As Fases do Processo Produtivo indicadas no Plano HACCP estdo representadas nos

seguintes fluxogramas:

Recepcao de Materiais;

Captacao de Agua Mineral Natural e de Nascente;

Producéo de ar comprimido;

Producéo de vapor;

Tratamento de agua industrial;

Enchimento de Agua Mineral Natural, Agua de Nascente em Garrafas de Vidro TR e TP;

Enchimento de Agua Mineral Natural e de Nascente em Garrafa PET;

© N o g~ w DR

Limpeza, Desinfec¢éo e Esterilizag&o das Linhas de Enchimento.
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3.3.3.1 Fluxograma 1 — Recepcao de Materiais

Operacdes

Entrada de Materiais

Conferéncia de Documentos

A

Inspeccao e Ensaio

)

Identificacdo do Estado
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Entrada de Materiais
. No caso da recepcdo de materiais, a verificacdo tem em vista a prévia avaliacdo dos
documentos do fornecedor, sendo, posteriormente, efectuado o preenchimento dos impressos

respectivos.

Conferéncia de Documentos

. A responsabilidade pela conferéncia dos documentos do entregador com 0s registos
internos da encomenda é do Armazém.

. Nesta conferéncia sdo confrontados os documentos do entregador com 0s registos da
empresa, relativos a encomenda.

. ApGs a conferéncia da documentacao € efectuada a descarga do material e é feito o

registo da entrada no S.I.

Inspeccéo e Ensaio

. Para os materiais relevantes para a qualidade séo realizadas inspecc¢des e ensaios, pelo
Controlo da Qualidade, de acordo com o estabelecido no PIE e no processo Inspeccdo e
Monitorizacao. Os resultados obtidos sé&o registados no S.I. (lotes de controlo).

. Compete ao Controlo da Qualidade, com base nos dados disponiveis, determinar o

estado do material (conforme ou ndo conforme).

Identificac&o do Estado
. Compete ao Responsavel de Armazém a actualizagdo do estado do material, na
sequéncia dos resultados obtidos na actividade de inspeccédo e ensaio, usando para tal os

identificadores respectivos.
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3.3.3.2 Fluxogramas 2 — Captacéo de Agua Mineral Natural e de Nascente

. 2a. Agua Lisa

MATERIAIS AUXILIARES

AGUA

CAPTACAO

I

MISTURA

.

ARMAZENAGEM

A\

CARTUCHOS

FILTRACAO

o 2b. Agua gasocarbénica
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Captacédo

. A agua é captada e transportada para a zona de armazenagem. Nas aguas
gasocarbonicas o CO, libertado é recuperado de acordo com o procedimento Recuperacdo de
CO..

o O controlo do volume de extraccao é efectuado a saida das captagfes e registado.
. O controlo do nivel hidrodinamico é efectuado na captacéo e registado.
o O Controlo da Qualidade efectua a monitorizacao fisico-quimica e bacteriol6gica da agua

das captacgbes, conforme o PIE.

. Serdo realizadas rotinas de preparacao industrial nas 4guas que delas necessitem.

Pré-Filtracao

. A agua podera passar por um processo de filtragdo prévia, onde sao removidas
particulas em suspensao.

o Os filtros utilizados, assim como a sua periodicidade de substituigdo, estdo definidos em

instrucdes proprias.

Mistura

o A mistura das Aguas Minerais Naturais e de Nascente é efectuada tendo em conta a
contribuicdo de cada uma das captacbes activas de forma a garantir as especificacbes do
produto final.

. A 4gua é armazenada nos depdsitos de recep¢do e armazenagem onde € analisada pelo

Controlo de Qualidade, segundo o PIE.

Arejamento
o Para as aguas gasocarbdnicas pode ser necessario 0 arejamento da agua mineral para

promover uma mais rapida precipitagdo do ferro.

Decantacéo
. Para as aguas gasocarbdnicas a agua sofre nesta fase um processo de decantacdo e

filtrag&o para remocéo do ferro.

Remocéo de Fluor
. A 4gua pode passar, ainda, por um filtro contendo um leito de alumina activada para
remocdo de flior, sendo de seguida enviada para os depédsitos de stockagem para

engarrafamento.

Filtracdo

. Antes de chegar a enchedora, a agua passa, ainda, por um processo de filtragcdo, onde
sdo removidas eventuais particulas em suspenséo.

. Os filtros utilizados, assim como a sua periodicidade de substituicdo, estdo definidos em

instrucdes proprias.
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3.3.3.3 Fluxograma 3 — Producao de Ar Comprimido

PRODUTOS

Ar Comprimido

Ar Comprimido
(usos gerais)

OPERAGCOES OPERACOES
MATERIAIS A h
AUXILIARES UNITARIAS UNITARIAS
(ALTA) (BAIXA)
Compresséao
de Ar
\ 4
Armazenagem
A 4
Secagem de
Ar
v
Filtro de Filtracdo de
Particulas Particulas
v
Filtro Carvao Filtracdo de
Activado Odores
v
Utilizagao
Sopradora |-«
Compresséao
de ar
v
Armazenagem
v
Filtro de Oleo ———————————— | Filtracao de
Oleos
v
Secagem de
Ar
) 4
Filtro de Oleo - Filtracdo de
Oleos
v
Filtro Carvéo .| Filtragdo de
Activado Odores
- v
F|I,trolde Filtracdo de
partlcu~as S particulas e
Calrvao odores
Activado
v
Filtro 1§ Filtracéo
microbiogico microbiolégica

Ar Comprimido
(sala enchimento)
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APIAM

3.3.3.4 Fluxograma 4 — Producao de Vapor

PRIMAS

MATERIAS  proDUTOS

Agua
Industrial

OPERACOES

UNITARIAS

» Descalcificagéo

Agua

-l

descalcificada

—

Armazenagem

v

SUB-PRODUTOS

UTILIDADES

Producéo de Aditivos
Vapor
Combustivel
(Nafta)
Vapor |-
> Lavadora » Condensados
A
» CIP Vidro

[y

CIP Producéo

[y

Pasteurizador
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3.3.3.5 Fluxogramas 5 — Tratamento de agua industrial

. 5a. Tratamento de Agua Industrial com hipoclorito de sédio
Matérias Primas Matérias Auxiliares Produtos Operacdes Unitarias
Agua Bruta > Cloragem
[ >
Hipoclorito de sédio %
Armazenagem

Meio Filtrante +
Areia/Carvao > Filtragdo
activado +

Hipoclorito de sédio > Cloragem

Agua Industrial |«

. 5b. Tratamento de Agua Industrial com diéxido de cloro
Matérias Primas Matérias Auxiliares Produtos Operacgées Unitarias
Agua Bruta »  Armazenagem
Ac. cloridrico 9% #
Clorito de sédio — Cloragem
7,5% +
Meio Filtrante . _
Areia/Carvio > Filtragao
activado +

Concentraga
o CIO,

Agua Industrial
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GARRAFAS DE VIDRO

Despaletizagao

. O processo inicia-se na despaletizacdo de garrafas que pode ser manual ou automatico.

Descapsulagem
. Processo pela qual, de uma forma manual ou automatica, se retiram as cépsulas as

garrafas.

Desengradamento
. As garrafas TR apresentam-se em grades, tendo primeiramente que ser desengradadas,

seguindo quer as garrafas quer as grades para um processo de lavagem;

Lavagem/Enxaguamento

. Se forem garrafas TP, podem seguir de imediato para um processo de enxaguamento
com agua clorada.

. A lavagem de garrafas faz-se através da imersdo das garrafas em 2 a 4 banhos
céausticos (de 0,5 a 2,5%), entre 40 a 80°C, sendo o Ultimo banho apenas de agua tratada (com
a soda residual de "arrasto"). ApGs o0s banhos cdausticos, as garrafas sdo enxaguadas com
agua clorada.

. A lavagem de grades faz-se através da imersédo das grades em agua.

Inspeccédo de Garrafas Lavadas

. Ap6s o enxaguamento (TR e TP), todas as garrafas sdo alvo de uma inspeccao de vazio,
isto €, sao verificadas ao nivel das suas caracteristicas dimensionais, estado de conservagéo
fisico, defeitos de verticalidade e é verificada a presenca de residuos fisicos ou liquidos no seu

interior. Esta inspeccéo podera ser electronica ou visual (humana).

Enchimento

. Da inspeccédo de vazio as garrafas seguem para a enchedora. Nos casos de agua com
gas, imediatamente antes da enchedora é feito o processo de carbonatacéo (reincorporacao do
CO2), pelo que a agua na cuba da enchedora ja se encontra carbonatada.

o Desta forma as garrafas entram no equipamento, sendo 0 seu espagamento garantido
através de um sem-fim e sdo ajustadas a cada elevador através de uma estrela de entrada. A
cada elevador corresponde uma valvula de enchimento que, com o movimento circular da
enchedora eleva as garrafas ajustando a marisa da mesma a valvula de enchimento. A garrafa
€ pressurizada para que a pressédo da garrafa seja a mesma da cuba da enchedora, permitindo
assim o enchimento. O nivel de enchimento da garrafa € dado pelo atingimento do ponto de

saida de ar da canula, que faz com que ndo entre mais 4gua na garrafa.

Péagina 72 de 107




AP|§M CODIGO DE BOAS PRATICAS DE HIGIENE E HACCP

. E feita a despressurizacdo das garrafas, seguindo as mesmas para a capsulagem. As
cépsulas sdo previamente colocadas num transportador de capsulas que as transporta até a
tremonha que alimenta um seleccionador ao qual se segue uma rampa de descida onde as

capsulas ja vém posicionadas correctamente para entrarem nos cabecais de capsulagem.

Capsulagem
. A capsulagem de rosca é efectuada através de uma acg¢édo rotativa da cdpsula sobre a
marisa da garrafa. A capsulagem de coroa é efectuada pela cravagem da capsula na marisa da

garrafa.

Inspeccédo de Garrafas Cheias

. Apobs o engarrafamento da agua, as garrafas sdo novamente inspeccionadas, com o
objectivo da verificagdo do nivel de enchimento e capsulagem. Esta operacdo pode ocorrer
antes ou apds a rotulagem. Caso ocorra ap6és a rotulagem, esta inspeccéo pode compreender

a verificacdo da presenca de rétulo.

Rotulagem
. A rotulagem é a etapa seguinte, utilizando-se colas de caseinas, sintéticas ou hotmelt,

conforme o tipo de rétulo em utilizag&o.

Codificagao

. E feita a codificacdo do lote de enchimento e, em alguns casos, da validade do produto,
por inscrigdo no rétulo, capsula ou garrafa.

o A codificagdo dos lotes de enchimento e validade dos produtos é feita de acordo com os

seguintes esquemas:

(ex: Linhas Vidro)

LOTE L XDDDAT hh:mm
Centro de producéo 1

VALIDADE VAL MM.AAAA

LOTE L XDDDAT hh:mm
Centro de producéo 2

VALIDADE MM.AA

Legenda: X —linha; D — dia juliano; M — més calendério; A — ano; T — turno; h — hora; m — minuto
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Embalamento/Engradamento

. No embalamento existem diversas alternativas, nas garrafas TR todas as garrafas sédo
acondicionadas em grades, nas garrafas TP as mesmas podem ser agrupadas em conjuntos
de quatro, seis ou dez garrafas (four, six ou ten-pack), que depois sdo agregadas em conjuntos
de 20 ou 24 garrafas através de filme retractil, em caixas de cartdo, ou em tabuleiros de cartdo

com 24 garrafas, 0s quais sdo também posteriormente retractilizados.

Codificacdo da Embalagem

. Apés o embalamento procede-se a inscricdo do cédigo do lote na embalagem

secundaria.

Paletizacéo

. Do embalamento, as grades ou embalagens seguem para a paletizagdo, sendo que as
embalagens TP sdo ainda envolvidas em filme estiravel, enquanto que as grades TR séo
"atadas" com duas cintas de corddo ou envolvidas em filme estiravel. As paletes podem, ainda,

levar um filme de topo.
Identificac&o das paletes
. As paletes séo identificadas de acordo com o procedimento Armazenagem de Produto

Acabado

GARRAFAS DE PET

Producédo de Garrafas

. As pré-formas, apés recepcdo, sdo introduzidas no equipamento de sopragem, por
virador automatico. Ai passam por um pré-aquecimento e posterior aquecimento, entram de
seguida no molde, onde sdo sujeitas a um pré-sopro em simultdneo com o estiramento por
vareta, seguido de um sopro final a alta pressdo (40 bar). Apds a garrafa estar soprada,

seguem por transportador para os silos de armazenagem.

Transporte para os silos
. As garrafas sd@o transportadas em tapetes fechados, ou abertos quando a sala é

pressurizada, até aos silos.
Armazenagem em Silos

. As garrafas sdo armazenadas em silos, onde poderao cumprir tempos de estagio,

conforme o definido em impressos préprios.
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Transporte para alinha

. As garrafas provenientes dos silos sdo transportadas até ao posicionamento em tapetes.

Posicionamento
. No posicionador as garrafas sofrem forgas contrarias que as levam a entrar em divisorias

que as encaminham para os alvéolos. Dai sdo entregues, ja posicionadas no tapete de saida.

Transporte
. ApGs o seu correcto posicionamento, as garrafas sao transportadas até a proxima etapa
por tapete aéreo, movido a pressao, ou em tapete de correia transportadora.

Alinhamento 5L
. Quando necessario, os garrafdes sofrem uma operacdo de alinhamento, de forma a
serem correctamente alimentados a enchedora. Esta operacéo consiste em detectar a posicao

incorrecta do garraféo e fazé-lo rodar até ao posicionamento correcto.

Enxaguamento/Sopragem

. As garrafas PET séao transportadas até a enxaguadora/sopradora, ai sdo invertidas e sédo
enxaguadas com um jacto de agua a uma pressdo pré-determinada, as garrafas continuam
invertidas para escorrer a 4gua injectada e séo finalmente retornadas a posi¢ao inicial. A agua
utilizada pode ser de enchimento ou industrial, com prévio tratamento. No caso da sopragem, a
operacao é semelhante sendo, no entanto, realizada com ar comprimido filtrado e seguida de

aspiracdo em equipamento proprio.

Enchimento

. As garrafas entram no equipamento de enchimento através de uma estrela de entrada e
sdo colocadas num elevador, ao qual corresponde um bico de enchimento. Com o movimento
circular da enchedora, os elevadores vao subir e as garrafas vao accionar e abrir os bicos de

enchimento por presséo. As garrafas sdo cheias a partir da cuba de enchimento por gravidade.

Capsulagem

. De seguida, as garrafas entram no capsulador onde as garrafas vao ser capsuladas por
accédo dos cabecais de capsulagem, através de uma acgéo rotativa da capsula sobre a marisa
da garrafa. O cabecal deixa de exercer pressdo logo que atingido o valor de torque,
correspondente ao fecho da mesma. As cdpsulas séo abastecidas através de uma tremonha,
gue alimenta um seleccionador ao qual se segue uma rampa de descida, na qual as capsulas
ja vém posicionadas na posi¢ado correcta e sao recolhidas pelos cabecais antes da ac¢éo de

capsulagem.
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Colocacéo de Asas

. As garrafas de 5L sofrem uma operacdo de colocacdo de uma asa de transporte. Esta
aplicacdo pode ser linear ou em aplicador rotativo. As asas séo posicionadas e a alimentacao é
feita a partir de um prato vibrador, que as posiciona e coloca numa calha de alimentacdo, da

qual e com o auxilio de um cabecal, séo aplicadas por presséo no gargalo da garrafa.

. Esta operagéo pode ocorrer antes ou apds a rotulagem.
Rotulagem
. Na operacédo de rotulagem a garrafa entra no equipamento, onde numa primeira estacao

recebe um fio vertical de cola. De seguida, € levada, sempre a rodar, ao porta-rétulo, onde
retira um rétulo com a cola ja colocada e passa numa terceira estagao, onde o rétulo é fixado e

sobreposto & parte ja colada, novamente com um rolo de aplicacédo de cola.

Codificagao

. As garrafas sédo codificadas (de acordo com especificagBes internas) com o lote e data
de validade e, em alguns casos, com a hora de enchimento, de acordo com o seguinte
esquema:

(ex: Linha PET)

LOTE L XDDDAT hh:mm
Centro de producéo 1

VALIDADE VAL MM.AAAA

LOTE L XDDDAT hh:mm
Centro de producéo 2

VALIDADE VAL MM.AAAA

LOTE L XDDDAT hh:mm
Centro de producéo 3

VALIDADE VAL MM.AAAA

Legenda: X — linha; D — dia juliano; M — més calendario; A — ano; T — turno; h — hora; m —

minuto

Embalamento
o As garrafas sédo embaladas de acordo com as unidades de venda indicadas no Plano de
Producdo, podendo ser agrupados em packs, retractilizados e/ou encaixotados. As

embalagens formadas podem ainda ser etiquetadas com o codigo de barras.
Paletizac&o

. As embalagens sdo paletizadas de acordo com a matriz de paletizacdo, indicada na

Ficha do Produto.
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Envolvimento
. As paletes sdo envolvidas em filme estirdvel ou manga envolvedora e é colocada (onde

aplicavel) uma pelicula no topo da palete.

Identificacdo das paletes
. Em seguida, as paletes formadas séo etiquetadas, o que permite a sua identificacédo e a
rastreabilidade do produto. Esta operacdo pode ocorrer antes ou depois do envolvimento da

palete.
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3.3.3.6 Fluxogramas 6 — Enchimento de Aqua Mineral Natural, Agua de Nascente
em Garrafa de VidroT.R. e T.P

. 6a. Tara Perdida

MATERIAIS DE =~ MATERIAIS PRODUTOS OPERAGOES DE MATERIAS
EMBALAGEM  AUXILIARES ENCHIMENTO PRIMAS
Paletes >} Despaletizagédo ‘
Garrafas TP J Agua industrial, Enxaguamento
hipoclorito de
o Garrafas
soédio
% PCC3
Inspecgéo electronica
garrafas vazias
* Agua Mineral
Natural
Reincorporagéo CO,
CO,
i PCC 4
CO,/ Ar
comprimido Enchimento ‘
(contra pressao)
% PCC5
Capsulas Capsulagem
v
Rotulagem
]
- - Codificagéo
Tinta (L3) Garrafa
Inspecgao electrénica
garrafas cheias
Caixas (L3) #
Tabuleiros (L1)
> Embalamento
| Codificagao Caixa/
7 Tabuleiro
Paletes ‘ > Paletizacéao
Filme ¢
Etiquetas Identificacéo das
paletes
Produto acabado |
(TP) T
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. 6b. Tara Ret

ornavel

MATERIAIS DE
EMBALAGEM

Paletes

MATERIAIS
AUXILIARES

PRODUTOS

OPERAGCOES DE
ENCHIMENTO

MATERIAS
PRIMAS

J

Garrafas TR

Grades

Agua industrial,
hipoclorito de
saédio, vapor,

soda (garrafas)

1 Despaletizagédo ‘

v

Desengradamento

v

Descapsulagem (L3)

v Y

Grades
lavadas

IPOC2
Lavagem
Grades

Lavagem
Garrafas

CO, / Ar
comprimido
(contra presséo)

Céapsulas

Cola

Rétulos

AL

Tinta (L3)

Paletes

Inspecgéo \PCC 3

electronica de N&o

garrafas vazias
CO;
! -
Agua Mineral

OK?
i PCC 4 Natural

Enchimento ‘

Reincorporacédo CO,

* PCC 5

Capsulagem

v

Rotulagem

v

Codificagéo
Garrafa

Inspeccéo
electrénica de
garrafas cheias
OK?

—

Engradamento ‘

v

Cordéo / Filme

it

Etiquetas

Paletizagédo

~]
\

Identificacdo das
paletes

Produto acabado

(TR)
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3.3.3.7 Fluxograma 7 — Enchimento de Aqua Mineral Natural, Agua de Nascente
em Garrafa PET

MATERIAIS DE = MATERIAIS SO OPERACOES DE MATERIAS
EMBALAGEM  AUXILIARES ENCHIMENTO PRIMAS

Transporte para os
Silos

L]

Armazenagem em
Silos

v

Transporte para a
Linha

1]

Ar comprimido Posicionamento |

v

Transporte |

v

Agua Industrial Enxaguamento

Enchimento 4{ Agua Mineral

Garrafas PET

"

Ar comprimido i
Céapsulas Capsulagem
Rétulos >
Cola Rotulagem
Tinta >J| Codificagao |

Etiquetas Y

> Embalamento
Retréctil b—‘ #

Paletes
Cartdes

> Paletizagao

I Envolvimento da
envolvedora palete

Etiquetas | Identificacéo da
palete
Producto 4—[
acabado
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3.3.3.8 Fluxogramas 8 — Limpeza, Desinfeccdo e Esterilizacdo das Linhas de

Enchimento

. Operacgdo de Limpeza / Enxaguamento — Linha de enchimento PET

MATERIAIS
AUXILIARES

OPERACOES

UNITARIAS SUBPRODUTOS

Instalagao CIP

Filtracédo

A/

Enxaguadora ‘

Y

Enchedora

Inicio

\

Solugéo Alcalina

Detergéncia Alcalina

4

Agua Residual

v

v

Enxaguamento Agua Residual

Pesquisa
OK?

Solucéo Acida

Detergéncia Acida

v

Agua Residual

v

v

Enxaguamento Agua Residual

Pesquisa
OK?

sim

Desinfeccao
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* Operacédo de Limpeza / Enxaguamento — Linha de enchimento TR
MATERIAIS OPERACOES
AUXILIARES UNITARIAS SUBPRODUTOS
Enchedora

\ Inicio
Solugdo Alcalina |~ Detergéncia Agua Residual
Alcalina
Enxaguamento Agua Residual
Pesquisa
OK?
< A Detergéncia i .
Solugdo Acida [ Acida Agua Residual
Enxaguamento Agua Residual

Pesquisa
OK?

sim

Desinfecgao

v

Enxaguamento

Agua Residual

Pesquisa
OK ?
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. Operacéo de Limpeza / Enxaguamento — Linha de enchimento TP
MATERAS | RERACOES  sugeronuos
Instalagdo CIP Enchedora

\ Inicio |
Solugdo Alcalina Dii‘:rgl?::ia —»  Agua Residual
Enxaguamento Agua Residual

Pesquisa
OK?

sim

Solugao Acida

Detergéncia
Acida

Agua Residual

Enxaguamento

Agua Residual

Y

Pesquisa
OK?

Desinfecgao

v

Enxaguamento

Agua Residual
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. Operacéo de Desinfeccéo / Enxaguamento
JSERAS OERMCOSS susponuros
Instalagao CIP > Enchedora
In|'+ci0
Degizlfi%:?:nte ™ Desinfecgdo T Degiﬁlfi%?gnte

Pesquisa
OoK?

sim

Enxaguamento Agua Residual

Pesquisa
OK?

sim

FIM

Nota: Todos os fluxogramas foram verificados e validados pela equipa HACCP

Existem dois tipos de Limpeza:
- Limpeza alcalina — para a remocéo de sujidades organicas;

- Limpeza acida — para a remocéo de sujidades inorganicas.

. A limpeza alcalina é usada na remocao de sujidades organicas.

. A periodicidade de aplicacéo encontra-se definida no Plano de Higienizagéo.

o A limpeza acida é efectuada para a remocao de possiveis incrustagdes inorganicas nas
tubagens, depdsitos e equipamentos.

. A periodicidade de aplicacéo encontra-se definida no Plano de Higienizagéo.

o Os filtros existentes nas linhas ndo s@o submetidos as limpezas.

. Uma limpeza alcalina é geralmente seguida de uma limpeza acida, que por sua vez
poderd ser seguida de uma desinfecc¢éao.

. A limpeza alcalina poderé ser efectuada com recurso a agua quente.

. A desinfeccdo € feita conforme as Instrugbes de Trabalho Desinfeccdo e

Enxaguamentos.
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3.4 FASE3

3.4.1 Etapa 4: ldentificacdo dos Perigos e Accdes Preventivas (Principio 1) —

Analise de Risco

3.4.1.1 Identificacao dos Perigos

A Equipa HACCP é responséavel pela identificacdo dos perigos que podem ocorrer em cada
fase do processo, desde as matérias-primas até ao armazenamento do produto, baseando-se

na composi¢ao do produto e na dindmica do processo produtivo.

Foram consideradas como fonte de perigo:

. Matérias-primas (agua);

. Métodos (processo e procedimentos de higienizacao);
. Mao-de-obra (manuseadores/ operadores);

. Material (equipamento; embalagem);

. Meio (ambiente; instalacdes).

A andlise dos perigos é efectuada pela equipa HACCP, com a finalidade de identificar os
factores de risco importantes na seguranca do produto acabado e estabelecer medidas
preventivas para cada um dos perigos identificados, de modo a assegurar a vigilancia e

supervisdo de todo o processo produtivo.

Os perigos identificados encontram-se listados no Plano HACCP e encontram-se classificados

em trés categorias:

. A. Fisicos
Perigos resultantes de contaminagdes (ex. material de embalagem) ou praticas pouco
correctas, manifestando-se normalmente no aparecimento de objectos estranhos no

produto, tais como particulas de vidro dentro de uma garrafa.

. B. Quimicos
Perigos que podem ocorrer naturalmente ou ter origem no processamento do produto,
em qualquer etapa de producdo. Assim temos:
Migracdo dos Materiais de Embalagem: A auséncia deste tipo de perigos no produto
final pode ser controlado pela selec¢do dos materiais de embalagem primaria, tendo em
consideragdo a sua utilizacdo (ex.: uso no sector alimentar). Nao se trata de um perigo

potencial devido ao tipo de material de embalagem utilizado na empresa.

Péagina 85 de 107




CODIGO DE BOAS PRATICAS DE HIGIENE E HACCP AP|§M

Produtos de limpeza e desinfeccdo (higienizac&o): Em relacdo a este tipo de perigos
foram considerados os produtos de limpeza e desinfec¢do do equipamento, tais como
acidos e sodas. O controlo deste perigo é feito através do cumprimento de
procedimentos correctos de limpeza e desinfec¢do, no que respeita aos parametros de

concentragéo e tempos de enxaguamento.

Produtos de Manutencdo: Foi feito o levantamento dos perigos associados as
operacles de lubrificacdo ou de arrefecimento/aquecimento, tendo em consideracéo o
tipo de produtos utilizados (ex.: massas, 6leos). O controlo deste perigo é feito através da

seleccdo e utilizacdo de produtos compativeis com a utilizacéo na &area alimentar.

Residuos Fitossanitarios: Os limites maximos de residuos de pesticidas (LMR’s)
encontram-se legislados a nivel nacional e CE de forma a garantirem uma adequada

proteccao da salde humana.

Metais Pesados: Os metais pesados sao agentes quimicos presentes na natureza que
podem chegar aos produtos finais a partir das matérias de embalagem. As intoxicacdes
podem ocorrer pela acumulagdo no organismo de pequenas quantidades que levam a
longo prazo ao aparecimento de doencas (ex.: chumbo) ou podem ocorrer apds algumas
horas de ingestdo. A gravidade varia com as caracteristicas biolégicas do individuo, a

dose ingerida e o tipo de toxico (ex.: sais metalicos de chumbo, cobre, zinco e arsénio).

o C. Microbiolégicos

Perigos com origem quer nas matérias-primas quer no decorrer do processo.

Os microorganismos encontrados nos produtos finais séo resultantes da:

o matéria-prima;

o material de embalagem/ condi¢des de higienizacao;

. condicdes higiénicas do equipamento;

. higiene do pessoal que contacta directamente com o produto.

As préticas de higiene incorrectas e deficiente higienizacdo do equipamento, podem
resultar na alteracdo do produto (desenvolvimento microbiolégico de bactérias, bolores e

leveduras) ou em alteracdes organolépticas indesejaveis.
Pelas razdes acima referidas é de salientar a preocupagdo em autocontrolo das boas

praticas de higiene a nivel dos operadores, equipamentos e instalagdes.

Assim temos:
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Matérias-primas

No caso da matéria-prima “agua”, os perigos microbiolégicos provém da presenca de
parasitas e microorganismos potencialmente patogénico ao organismo humano, tais
como: coliformes, Escherichia coli, Estreptococus fecais, Pseudomonas aeruginosa e

bactérias anaerobios.

Resultantes do Processo
Durante o processo é de salientar como causa da contaminagdo microbiolégica os

seguintes aspectos:

. praticas incorrectas de higiene pessoal;
. processos incorrectos de higienizagdo do equipamento;
. desenho do processo.

Para cada um dos perigos identificados faz-se a Andlise de SignificAncia determinando qual a
probabilidade de ocorréncia (Frequéncia) e a consequéncia para o consumidor (Gravidade),

que se classificam como:

Frequéncia (probabilidade de ocorréncia)

. Baixa — 1 (tem baixa probabilidade/frequéncia de acontecer)
. Média — 2 (pode acontecer, mas perante historial da empresa néo é frequente; ndo
ha historial na empresa)

o Alta — 3 (ocorre varias vezes/ € frequente acontecer)

Gravidade (efeito no consumidor)

) Baixa — 1 (ndo traz risco significativo para o consumidor/ ndo resulta um produto
nao seguro)

. Média — 2 (pode trazer risco significativo para o consumidor/ pode resultar um
produto nao seguro)

. Alta — 3 (traz risco significativo para o consumidor/ resulta um produto ndo seguro)

A Significancia é calculada multiplicando o valor da Frequéncia pelo valor da Gravidade.

Na andlise de perigos foi tida em consideragdo a experiéncia pratica, a apreciacdo da equipa
de HACCP e dados documentais (bibliografia).
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3.4.1.2 Accodes Preventivas

. Uma vez identificados os perigos e tendo em conta o conhecimento das fontes mais
provaveis e dos pontos de contaminagcdo, a Equipa HACCP procede a identificacdo das

medidas preventivas necessarias ao controlo destes mesmos perigos.
. As medidas preventivas determinadas para cada um dos perigos encontram-se listadas
no Plano HACCP. Estas medidas devem estar definidas no manual de boas praticas de

fabricacdo e a sua verificacé@o faz parte do Plano de Inspeccéo e Ensaio e/ou Autocontrolo.

3.4.2 Etapab: Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo (Principio 2)

. Apo6s a Equipa de HACCP ter determinado a Significancia e para todos os perigos com

uma significancia maior ou igual a 3, procede-se a determinagéo dos PCC's.

. Quando é determinado um PCC, pode ser necessario modificar o produto ou o
procedimento na etapa em que foi determinado, na etapa precedente ou na seguinte, de modo
a introduzir uma medida de controlo adequada.

. Para a determinagdo dos PCC's, a Equipa HACCP recorre ao auxilio da arvore de

decisdo (Codex Alimentarius — volume 1B), que se encontra esquematizado no ponto 3.4.2.1.,

que é aplicado a cada um dos perigos identificados, em todas as fases do processo.
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3.4.2.1 Arvore de decisido

Q1. Existem medidas preventivas
para o perigo identificado?

l l

M Modificar a etapa,
Sim N’IO processo ou produto?

A

O controlo nesta etapa é
necessario para garantir a seguranca?

SIM

L—== NAO —=NAO E UM PCC—= STOP

Y

Q2. Esta etapa foi cencebida especificamente
para eliminar a possivel ocorréncia SIiM
do perigo ou reduzi-lo a um nivel aceitavel?

NAO

Q3. A contaminacao do perigo identificado
podera ocorrer acima de niveis aceitaveis ou
podera aumentar até niveis inaceitaveis?

S|¢M — NAO —>NAO E UM PCC—STOP

Q4. Uma etapa posterior eliminara
o perigo identificado ou reduzira a possivel
ocorréncia a um nivel aceitavel?

Y

i ~ PONTO CRITICO
SIM DE CONTROLO

NAO E UM PCC——> STOP

3.4.3 Etapa 6: Definicdo dos Limites Criticos (Principio 3)

. Os limites criticos correspondem aos valores extremos aceitaveis do ponto de vista de
seguranca do produto. Estes sdo expressos por parametros mensuraveis que permitem
demonstrar o efectivo controlo do processo e, especificamente, de um determinado Ponto
Critico.

. A seleccdo dos limites criticos baseia em vérias fontes, tais como os parametros

necessarios para garantia a conformidade a legislacao aplicavel a &gua mineral natural.

. Na auséncia de regulamentos ou normas, a equipa HACCP deve assegurar a validade

dos limites criticos estabelecidos, mediante suporte técnico-cientifico.
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. Para a vigilancia associadas aos PCC's, a Equipa HACCP estabelece, sempre que
possivel, os valores alvo e o0s limites criticos (tolerancias) a partir dos quais estes séo

considerados inaceitaveis do ponto de vista de seguranc¢a do produto.

. Os limites criticos estabelecidos pela equipa HACCP encontram-se definidos no Plano
HACCP.
. Os restantes perigos que néo foram avaliados como pertencentes ao plano HACCP, sdo

documentadas em planos de controlo e implementadas de modo a incluir, para cada programa,
a seguinte informacao:

° Os perigos para a seguranca alimentar a serem controlados pelo programa;

o As medidas de controlo;

. Os procedimentos de monitorizacdo que demonstram que estdo implementados;

) As correcgdes e as acgles correctivas a empreender se a monitorizagdo mostrar

que nao estao sob controlo;
) As responsabilidades e as autoridades;

. Os registos da monitorizacao.

3.5 FASE4

3.5.1 Etapa 7: Monitorizacao / Verificacdo para cada PCC (Principio 4)

. A monitorizacdo é a recolha ininterrupta de dados, por forma a garantir uma correcta

evidéncia de que todos os limites criticos em termos de seguranca foram respeitados.

o A verificagdo é toda uma sequéncia planificada de observac¢bes e/ou medidas de
vigilancia a efectuar, para cada um dos riscos, de modo a garantir que estes estao
efectivamente controlados e a frequéncia dos perigos é aceitavel, isto €, que sao respeitados

os limites criticos fixados.

. As medidas de vigilancia efectuadas devem permitir a deteccdo atempada de uma perda
de controlo do PCC de modo a permitir que sejam tomadas, em tempo Util, as medidas

correctivas previamente determinadas pela Equipa HACCP.

o Para o estabelecimento de um eficaz sistema de monitorizagdo e verificagdo é
necessario, para cada PCC a ser controlado, definir claramente:

Etapa ou ponto do processo onde séo feitas as monitorizacdes e verificagdes;
Quem efectua a verificacao;

Como é efectuada essa verificacao;

Periodicidade das verificacdes.
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o As medidas de verificagdo, bem como os documentos de registo associados, encontram-
se listados no Plano HACCP (ponto 4).

o As técnicas de verificacdo envolvem analises microbiolégicas e fisico-quimicas a agua,
realizadas com a periodicidade estabelecida na legislacdo em vigor e no PIE.

. Os sistemas de monitorizacdo e verificacdo implicam sempre o registo de todas as
informacdes e observacgdes recolhidas.

. Sempre que necessdario, a Equipa HACCP podera recorrer a entidades externas
especializadas, de modo a definir os planos de tratamento/emergéncia adequados.

3.5.2 Etapa 8: Accdes Correctivas (Principio 5)

. As accbes correctivas para as situacdes em que os PCC’s provarem estar fora de
controlo sao previamente estabelecidas pela equipa HACCP e seguindo o sistema descrito no

Processo de Prevencéo, Tratamento e Correc¢éo de Problemas.

3.5.3 Etapa9: Verificacdo, Revisdo e Actualizacdo do Sistema (Principio 6)

o A verificacdo do Sistema HACCP é realizada através de uma auditoria interna de

verificagc@o e comprovagéo do cumprimento do Plano HACCP.

. E estabelecida uma periodicidade para a realizacdo das auditorias, que é englobada no

Plano Anual de Auditorias Internas da empresa.

. As auditorias realizadas ao Sistema HACCP séo integradas nas auditorias internas da

qualidade, sendo registadas nos mesmos documentos.

. A revisdo do Sistema HACCP é feita no minimo uma vez por ano e sempre que resultem

alteraces por forca das actividades de verificacao.

. Sdo consideradas, no entanto, situagfes excepcionais que implicam uma imediata
revisdo do Sistema:

Novas imposicdes legais, contratuais ou internas;

Alteracdes as técnicas de monitorizacéo;

AlteracBes ao produto ou ao processo;

Substituicdo ou alteracédo de equipamentos, materiais, layout de linha;
Evolugdo dos habitos de utilizagcdo dos consumidores;

Evolucao das técnicas de controlo, monitorizacao;

Ocorréncia de uma falha grave no Sistema.
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. Nas reunifes de revisdo do Sistema sdo analisados 0s seguintes inputs:
o Estatisticas de desvios ocorridos;
) Causas sistematicas dos desvios;
. Reclamacdes recebidas;
. Registos de produtos ndo conformes;

. Accdes correctivas;

. Resultados de auditorias;
. Alteracdes aos produtos, processos e equipamentos.
. Os “outputs” da reviséo devem incluir ac¢cBes relativas a:
. Melhoria do sistema de seguranca e garantia de qualidade dos produtos;

. Validacdo dos PCC e limites estabelecidos;
. Avaliacdo da necessidade de introducéo de novos PCC;

. Recursos necessarios.

. Os resultados do processo de revisdo devem ficar registados, incluindo a avaliacdo da

eficacia do sistema.

3.5.4 Etapa 10: Reqisto e Arquivo (Principio 7)

. Todos o0s registos associados ao Sistema HACCP séo controlados segundo a

metodologia utilizada para os registos do Sistema da Gestdo da Qualidade.

. Todos os registos sdo mantidos, no minimo, até ao final da vida comercial do produto.
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4. PLANO HACCP

4.1 ANALISE DE PERIGOS, MEDIDAS PREVENTIVAS E MONITORIZACAO

Analise dos Riscos e Determinacédo dos PCC

Analise de Significancia P1 P2 P3 P4
FASE DO FONTE DO
PROCESSO PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . _ - sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade Significancia Nio | Ndo | N3o | Nazo
1.Contaminagéo Formagcéo dos colaboradores em
microbiolégica durante o Higiene e Seguranca Alimentar. 1 2 2
Fabrico de processo de fabrico Plano de Manutengao.
Sopragem de
garrafas PET f . P
GV) garrafas PET 2.Contaminacéo quimica L o
devido & degradacéo dos Utilizacdo de materiais aprovados. 1 1 1
materiais plasticos por Plano de Manutengao.
variacdes de temperatura
Recepcao de 3.
Materiais
4.
5.
6.
7.
8.Contaminag&o fisica devido | Especificacdes internas e legais;
Garrafas de a defeitos criticos das garrafas | Certificados dos fornecedores; 1 3 3 s N N -
Vidro (Novas) (ex: marisa lascada, presenca Utilizacdo de fornecedores e
de vidros no interior) produtos aprovados
9.Contaminacao L
microbiolégica devido a Utilizagéo de fornecedores e 1 5 2

contaminag&o da propria
garrafa

produtos aprovados
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FASE DO
PROCESSO

FONTE DO Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade | Significancia | Nzo | Nao | Nao | Nio
L Especificagfes internas e legais;
10. ~ Contaminagdo Certificados dos fornecedores; 1 1 1
quimica devido a tratamentos | ytilizag&o de fornecedores e
de superficie das garrafas produtos aprovados
11. Contaminagéo Esp(_e_cificagﬁes internas e legais;
quimica por transferéncia de Ce‘r‘tlflcejdos dos fornecedores; 1 1 1
componentes das garrafas Utilizagao de fornecedores e
para a 4gua — migragdo produtos aprovados
Especificacdes internas e legais;
12. Contaminagéo Cgr_tificzidos dos fornecedores; 1 1 1
quimica por presenca de 6leos Utilizagao de fornecedores e
produtos aprovados;
Garrafas PET o Especificagbes internas e legais;
13.  Contaminagdo Certificados dos fornecedores;
microbiolégica devido a Utilizag&o de fornecedores e 1 2 2
contaminacdo da propria produtos aprovados. Condigdes
garrafa de armazenamento adequadas.
L EspecificagGes internas e legais;
14. Contaminacéo fisica Certificados dos fornecedores; 1 1 1
devido & existéncia de corpos | Utilizago de fornecedores e
estranhos (ex. insectos) produtos aprovados
15. Contaminagdo quimica Esp(_e_cificagﬁes internas e Iega.is;
por transferéncia de Ce‘r‘tlflcejdos dos fornecedores; 1 1 1
componentes das pré-formas Utilizagao de fornecedores e
para a 4gua — migragdo produtos aprovados;
Especificacdes internas e legais;
16. Contaminac&o Cgr_tifica~dos dos fornecedores; 1 1 1
Pré-formas PET | quimica por presenca de 6leos Utilizagao de fornecedores e
produtos aprovados;
gfcro%?o??ﬁ??e?/? do a Especificagbes internas e legais;
01001¢ PR Certificados dos fornecedores;
contaminag&o da propria preé- 1 2 2

forma

Utilizacdo de fornecedores e
produtos aprovados;
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Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
EQ(S)I(EZESSO ECE)SLEODO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] . sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade Significancia Ndo | Nao | Nao | Nao
Recepcéo de 18. Contaminagdo Espggificagﬁes internas e legais;
Materiais microbioldgica devido a Certificados dos fornecedores; 1 2 2
contaminagéo da prépria Utilizag&o de fornecedores e
capsula produtos aprovados;
19. Contaminagédo Especificagdes internas e legais;
Cépsulas microbioldgica devido & Certificados dos fornecedores; 1 2 2
Metalicas existéncia de defeitos (ex. Utilizag&o de fornecedores e
auséncia de compound) produtos aprovados;
20. Contaminacdo quimica Especificagbes internas e legais;
por transferéncia de . Certificados dos fornecedores;
componentes do revestimento | ysjlizaco de fornecedores e 1 1 1
plastlco ou da gapsula para a produtos aprovados:
agua — migracéo
21. Contaminagio EspecificacBes internas e legais;
microbiolégica devido a Certificados dos fornecedores; 1 5 2
contaminagéo da prépria Utilizag&o de fornecedores e
capsula produtos aprovados;
Capsulas PET — - -
Especifica¢des internas e legais;
22. Contaminag&o Certificados dos fornecedores; 1 1 1
quimica por presenca de 6leos Utilizag&o de fornecedores e
produtos aprovados;
23.
Paletes 24. Contaminacdo quimica por | gqpecificaces internas e legais;
transferéncia de componentes | certificados dos fornecedores;
dos produtos usado; no Utilizacdo de fornecedores e 1 1 1
tratamento da madeira das produtos aprovados;
paletes
L - Especificagfes internas e legais;
. 25. Contaminacdo quimica por | cerificados dos fornecedores;
Filmes transferenma de componentes Utilizagao de fornecedores e 1 1 1
dos filmes produtos aprovados;
L o Especifica¢Bes internas e legais;
26. Contaminacéo quimica por | certificados dos fornecedores;
Colas transferéncia de componentes 1 1 1

das colas

Utilizagao de fornecedores e
produtos aprovados;
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acondicionamento incorrecto

Respeito das condigdes de
armazenamento especificadas
pelo fornecedor

Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
FASE DO FONTE DO
PROCESSO PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade | Significancia | Nzo | Nao | Nao | Nio
27. Contaminacéo quimica
devido_é presenca de residuos 3 3 9 N® N . . NZo
no vasilhame em mau estado
devido a uso indevido
] 28. Contaminacéo fisica
Garrafas vidro devido & presenca de )
(tara Retornavel) | materiais estranhos no 3 3 9 N®@ N -- - Nao
vasilhame em mau estado
devido a uso indevido
29. Contaminagéo ® .
microbiolégica devido ao mau 3 3 9 N N - - Néo
estado do vasilhame
Formac&o em higiene e
30. Contaminagdo seguranca alimentar
microbioldgica por Boas praticas de higiene pessoal 1 2 2
manuseamento e/ou e de higiene nas instalag6es; Boa
acondicionamento incorrecto rotacéo de stocks; controlo de
Armazenagem Cépsulas e pragas
de materiais ~ o
de embalagem Garrafas Formag&o em higiene e
seguranca alimentar
31. Contaminagao fisica por - de hiai |
manuseamento /ou Boas préticas de higiene pessoal 1 2 2
e . e de higiene nas instala¢6es; Boa
acondicionamento incorrecto x .
rotacéo de stocks; controlo de
pragas
Formac&o em higiene e
seguranca alimentar
L Boas praticas de higiene pessoal
Armazenagem 32. Cpnt'ar_nlnagao e de higiene nas instalagtes; Boa
de Matérias- Matérias-primas mlcroblologlca; po/r rotacdio de stocks; controlo de 1 2 2
primas manuseamento e/ou pragas
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Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
E’I:SOI(E:ESSO EICE)II;II-I(-BEODO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade | Significancia | Nzo | Nao | Nao | Nio
Formacgé&o em higiene e
o seguranca alimentar
33. Contaminagao fisica por Boas praticas de higiene pessoal
manuseamento e/ou s . - 1 2 2
e ; e de higiene nas instala¢6es; Boa
acondicionamento incorrecto rotagdio de stocks: controlo de
pragas
Controlo das actividades
L o efectuadas dentro do perimetro
34. Contaminacéo quimica de protecgao; construcdes que 1 2 2
da agua asseguram a proteccédo das
captacdes e condutas
Controlo das actividades
Captagdo Infiltragdes no efectuadas dentro do perimetro
aquifero de proteccao; construgdes que
L asseguram a proteccao das
35. Contaminagéo captages e condutas. 1 2 2
microbiologica da agua Utilizagao apenas de captagdes
licenciadas; Cumprimentos do
plano de controlo acordado pela
tutela.
Mistura/A 36. Contaminagéo ) ) o
ISWra/Armaz. |- . microbiolégica da dgua por Filtrag&o microbiolégica do ar 1 1 1
enagem ~ s
entrada de ar ndo estéril
37. Contaminagdo quimica
por transferéncia de Utilizacdo de filtros proprios para : " :
Pré-filtracs componentes dos produtos a industria alimentar
re-fitragao Ruptura do filtro | Usados na construcéo dos
filtros
. Manutencéo dos filtros de acordo
38. Contaminago fisica com o especificado. 1 1 1
L Plano de higienizacéo adequado;
Meio filtrante 39. Contaminagao Concepgao adequada dos 1 2 2
microbiolégica da agua equipamentos
Filtragao fluor - de hinienizacZo ad q
= 40. Contaminagao quimica ano de higienizagao adequado;
Regeneracdodo | - agua (ex- presenca de Concepcao adequada dos 1 1 1

filtro

vestigios de soda)

equipamentos
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FASE DO
PROCESSO

FONTE DO
PERIGO

PERIGOS

MEDIDAS PREVENTIVAS

Anédlise de Significancia

Frequéncia

Gravidade

Significancia

P1
Sim/
N&o

P2
Sim/
N&o

P3 | P4

Sim/ | Sim/
N&o N&o

PCC

Filtracdo

Ruptura do filtro

41. Contaminagao quimica
por transferéncia de
componentes dos produtos
usados na construcéo dos
filtros

Utilizagao de filtros préprios para
a industria alimentar

42. Contaminagao fisica

Manutencéo dos filtros de acordo
com o especificado.

43.

44.

45.

46.

47.

48.

49.

50.

51.

Producéo de
ar comprimido

Ar comprimido

52. Contaminacéo
microbiolégica da agua devido
ao contacto entre o ar
comprimido contaminado e a
matéria-prima e/ou capsulas e
garrafas

Sistema de filtracdo adequado;
tubagens adequadas

53. Contaminagao quimica
da agua devido ao contacto
entre o ar comprimido
contaminado por 6leos e a
matéria-prima e/ou capsulas e
garrafas

Sistema de filtracéo adequado;
tubagens adequadas
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Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
FASE DO FONTE DO
PROCESSO PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade | Significancia | Nzo | Nao | Nao | Nio
54. Contaminacéo fisica da
agua devido ao contacto entre | gistema de filtragéo adequado;
o ar comprimido contaminado | yhagens adequadas 1 1 1
por particulas a matéria-prima
elou cépsulas e garrafas
L Plano de manutencéo preventiva;
Mau 55. Contaminacdo calibraces dos equipamentos de SIM
funcionamento microbiolégica por vasilhame controlo de condutividade e 1 3 3 S S - -
da lavadora contaminado temperatura P,\(I:S
L o Plano de manutengao preventiva;
Mau 56.  Contaminagéo quimica calibragdes dos equipamentos de 1 3 3 S N N i N3o
Lavagem (TR) funcionamento por vasilhame cont_amlnado OU | controlo de condutividade e
da lavadora enxaguamento deficiente temperatura
57. Contaminacdo fisica Plano de manutengéo preventiva;
Mau devido a presenca de calibraces dos equipamentos de N
funcionamento materiais estranhos no controlo de condutividade e 1 3 3 S N N - Néo
da lavadora vasilhame a entrada da temperatura
lavadora
58. Contaminacéo
. microbiolégica devido a Plano de manutencéo preventiva; 1 2 2
Enxaguament Adicdo de cloro | ¢j5ragem deficiente
a agua de — —
o (TP) enxaguamento 59. Contaminagdo quimica _
devido & presenca de cloro Plano de manutencéo preventiva; 1 2 2
residual
Formacéo dos colaboradores;
60. Contaminagao fisica por acuidade visual (inspectores 1 3 3 s s ) ) _
materiais estranhos humanos); plano de manutencao Sim
preventivo
C:chgf}grg? Formacéo dos colaboradores;
Garrafas 61. Defeitos criticos nas acuidade visual (inspectores > 3 6 s s N - | sim
(Inspectores Lavadas garrafas e marisa lascada humanos); plano de manutengéo
electronicos e preventivo
humanos)
L o Formagcéo dos colaboradores;
62. Contaminacéo quimica acuidade visual (inspectores )
por liquido residual da 1 3 3 S S - - Sim

lavadora

humanos); plano de manutencao
preventivo
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armazenagem

motorredutores existentes sobre
os transportadores

Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
FASE DO FONTE DO
PROCESSO PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade Significancia Nio | Ndo | N3o | Nzo
Transporte de Controlo de pragas; utilizagao de
garrafas até & . ) 63. Contaminagéo fisica por | salas limpas pressurizadas 1 2 >
enchedora Meio ambiente materiais estranhos Iproteccéo sobre os
(Vidro) transportadores
64. Contaminagao fisica com | Procedimentos para actuagdo
. ; A . 1 3 3 S N S N .
Enchimento particulas (ex. vidros) apos rebentamento de garrafas; Sim
(Vidro) Enchedora .
65. Contaminacao fisica cOM | pjang de manutengéo preventivo 1 1 1
pecas da enchedora
Capsulad 66. Contaminagéo fisica com | Calibragdo dos equipamentos de
apsuladora particulas de vidro e marisa monitorizag&o (torquimetro e 1 3 3 S N S N .
Coroa e Rosca " : = Sim
danificada calibres passa/néo passa)
qusulagem Plano de manutencao do
(Vidro) Mau L equipamento; Calibracdo dos
funcionamento 67. Contaminacdo equipamentos de monitorizagao 1 2 2
da capsuladora microbiol6gica da agua (torquimetro e calibres passa/ndo
passa)
68.
Utilizagdo de 6leos alimentares
nas zonas susceptiveis de
69. Contaminagdo quimica contacto com as garrafas; 1 1 1
por presenga de lubrificantes utilizagdo de protectores nos
motorredutores existentes sobre
Transporte de Equipamento de os transportadores
garrafas para
‘ transporte ~ -
os silos Formacé&o em higiene e
L seguranca alimentar
70. Contaminacdo fisicapor | g préaticas de higiene pessoal 1 2 2
presenca de particulas - . o
e de higiene nas instalages;
Plano de higienizacéo adequado
Utilizagao de 6leos alimentares
Equi ; nas zonas susceptiveis de
Armazenagem dgwpamen 0s 71. Contaminagdo quimica contacto com as garrafas; 1 1 1
em silos por presenca de lubrificantes utilizacéo de protectores nos
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Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
FASE DO FONTE DO
PROCESSO PERIGO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade Significancia Nio | Ndo | N3o | Nzo
Utilizacdo de materiais adequados
72. Contaminagéo fisica por | nha construcdo dos equipamentos;
presenca de particulas e Controlo de pragas; |_olano de 1 2 2
insectos manutencao preventiva; Zonas de
acesso restrito
Utilizac&o de 6leos alimentares
nas zonas susceptiveis de
73. Contaminacéo quimica contacto com as garrafas; 1 1 1
por presenca de lubrificantes utilizag&o de protectores nos
motorredutores existentes sobre
. ) os transportadores
Transporte a Equipamento de
linha transporte Formacé&o em higiene e
seguranca alimentar
74. Contaminacao fisica por Boas praticas de higiene pessoal 1 2 2
presenca de particulas e de higiene nas instalagdes;
Plano de higienizacéo adequado;
cobertura dos transportadores
T rad Filtracdo adequada do ar de
e;a:és&(z)sa °" | Equipamento de | 75. Contaminagéo fisica por | transporte; salas limpas; zonas de 1 1 1
transporte arraste de particulas acesso restrito; plano de
manutencao de filtros
(I?e:palenzagé Processo de Filtracdo adequada do ar de
. Despaletizagéo 76. Contaminagéo transporte; salas limpas; zonas de
Equamento (PS) microbiolégica acesso restrito; plano de 1 2 2
e transporte manutenc&o de filtros
Sopragem 77. Contaminacéo Plano de manutengao preventivo 1 2 2
(enchimento) Ar mlcr_oblologlca pormau da sopragem e aspiragio
funcionamento da operacéo
78. Contaminacéo
Enxaguament Enxaguadora microbiol6gica por mau Plano de manutengao preventiva 1 2 2
o] funcionamento da
enxaguadora
. 79. Contaminacao fisica (por )
Eré?rhlmento Enchedora exemplo presenca de pegas Plano de manutencéo preventiva 1 1 1

da enchedora)
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enxaguamento insuficiente.

operadores

Anédlise de Significancia P1 P2 P3 P4
E’I:SOI(E:ESSO EICE)II;II-I(-BEODO PERIGOS MEDIDAS PREVENTIVAS . ] o sim/ | sim/ | sim/ | sim/ PCC
Frequéncia | Gravidade Significancia Nio | Ndo | N3o | Nzo
80. Contaminagao
microbiolégica devido a Plano de manutencg&o preventiva 1 2 2
escorréncias nas superficies
exteriores do equipamento
81. Contaminac&o quimica Especificacdes legais e internas 1 2 2
devido a excesso de cloragem
82. Contaminagao o o
Tratamento da | _ _ microbiolégica devido a EspecificacBes legais e internas 1 2 2
4gua industrial Agua industrial cloragem deficiente
83. Contaminagao fisica da
agua devido a presenca Plano de manutencso preventiva 1 1 1
particulas (ex-filtro areia; filtro
carvao)
84 Contaminaca Procedimento de desinfecgbes e
Higienizagdo m'.r bpr:’ar_nln%ga(_)d enxaguamentos; planos de 1 2 2
insuficiente h'lc' obiologica ef‘." 10 ? higienizag&o; formac&o dos
. igienizagdo insuficiente operadores
I&ggﬁ]eféi %gs 85. Contaminagao Procedimento de desinfec¢Ges e
das Linhgs de Enxaguamento microbiolégica devido a enxaguamentos; planos de 1 1 1
Enchimento insuficiente presenga de residuos de higienizacao; formacéo dos
(CIP) desinfectantes operadores
86. Contaminaca . Procedimento de desinfeccbes e
Enxaguamento d L (:nl anjma(éao gwmlca enxaguamentos; planos de 1 2 >
insuficiente as Instalagoes devido a higienizagéo; formacéo dos
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4.2 PONTOS CRITICOS DE CONTROLO

MONITORIZAGAO

RESPONSAVEL

FASE DO FONTE DE MEDIDAS LIMITES s x ACQGES
PROCESSO PERIGO PERIGOS PREVENTIVAS pCC CRITICOS (Rgfggfl‘;;gf" VERIFICAGAO | ja Verificagio) | CORRECTIVAS | REGISTOS
Lavagem (TR) | Mau 55. Contaminagio | Plano de pPCC1 Controlo em linha da Controlo Controlo Identificagéo e Sistema
funcionamento microbiolégica por manutengédo temperatura e m'CFOb'0|09\'CO Qualidade segregacao do Informatica
da lavadora garrafa preventiva; condutividade dos da garrafa a produto néo
contaminada calibragdes dos banhos causticos da saida da conforme. Documentos
equipamentos de lavadora lavadora: Correccaio das Controlo da
controlo de Controlo anomalias lavadora.
condutividade e microbiolégico técnicas Ocorréncias
temperatura ao produto final detectadas. Egluipamentos
Controlo da Producao / CQ gerais.
temperatura e
condutividade
dos banhos
causticos da
lavadora
Inspeccdio de | Garrafas 60. Contaminagdo | Formagéo dos pcc2 Inspecgéo de Produgéo / CQ Interrupcgo do Sistema
Vazio (Vidro) Lavadas / fisica por materiais | colaboradores; garrafas cheias acondicionament | Informatica
o.
(Inspectores Enxaguadas estranhos plano de . .
electronicos) manutencao Segregacdo do | pocumentos
preventivo; lote de produto Controlo
Calibragéo desde a atima | Inspector
periédica do peccao. Vazio.
equipamento. Rejeicdo de Ocorréncias
produto nédo em
conforme. equipamentos
Ajuste da gerais.
sensibilidade/ma | Inspeccéo
nutengédo do Visual

inspector.
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MONITORIZACAO

RESPONSAVEL

pressao interna;
boas praticas de
transporte de
garrafas; afinacao
das linhas

Realizacao de
auditorias pelo
CQ para

verificagdo do
funcionamento

FASE DO FONTE DE MEDIDAS LIMITES . X ACCOES
PROCESSO PERIGO PERIGOS PREVENTIVAS pcc CRITICOS (Responsavel: VERIFICAGAO | - Verificacs CORRECTIVAS | REGISTOS
Produg&o) (da Verificagéo)
61. Defeitos Material de PCC 3 Inspecgéo de Producéo / CQ Interrupcéo do Sistema
criticos nas embalagem de garrafas cheias; acondicionament | |nformatica
garrafas e marisa fomeceddores o.
aprovados; boas "
lascada préticas de Efg :jeeg ?ﬁggﬁg Documentos
transporte e desde a dltima Controlo
armazenagem de inspecgéo. Inspector
raterial;plano e opciode | Vado
breventive de produto ndo Ocorréncias
equipamento; conforme. gg]uipamentos
calibragéo Avaliacéo do gerais
periddica do inspector. Inspecgéo
equipamento. Visual
62. Contaminagdo | Formacao dos PCC 4 Rejeicdo de >X | Frequéncia de rejeicdo | amostragem cQ Interrupgéo do Sistema
quimica por liquido | colaboradores; garrafas por de garrafas lavadas por | garrafas acondicionament | |nformatica
residual da plano de lote por liquido | Vvestigios de liquido lavadas: pH do 0.
lavadora manutengao residual pelo acima do nivel maximo. | |iquido residual Segregacdo do
preventivo; EBI. em garrafas a lote de produto Documentos
calibracédo saida da desde a dltima Controlo
periddica do lavadora. inspeccao. Inspector
equipamento. Inszecc;éo de Rejeicdo de Vazio.
produto 3 Ocorréncias
acabado: pH, Eﬂgrtﬁqgéo em
condutividade, equipamento
Ajuste da gerais.
sensibilidade/ma Inspecgéo
nutengéo do Visual
inspector.
Enchimento Enchedora 64. Contaminac&o Procedimentos PCC5 Frequéncia <X Contagem de Sistemas Produgéo / CQ Interrupgéo do Sistema
(Vidro) fisica com para actuag&o rebentamentos | rebentamentos Automaticos: acondicionament | |nformatica
particulas (ex. apos por lote, Verificagdo do 0.
vidros) rebentamento de Frequéncia <Y estado de Identificacéo e
garrafas; plano de rebentamentos funcionamento segregagao do Documentos
manutencgédo por lote de do processo de lote de produto Ocorréncias
preventivo; garrafas remogao de n&o conforme. em.
aprovacao de vidros, por jactos x equipamentos
fornecedores de de &gua, ap6s Correccdo das Controlo da
gua, ap anomalias hed
garrafas; rebentamento. Tt enchedora
especificagdo da ! tecnicas vidro
A T Sistemas detectadas.
resisténcia a b
Manuais:
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MONITORIZACAO

RESPONSAVEL

Capsuladora.

FASE DO FONTE DE MEDIDAS LIMITES At x ACQOES
PROCESSO PERIGO PERIGOS PREVENTIVAS pCC CRITICOS (Responsavel: VERIFICAGAO | ja Verificagio) | CORRECTIVAs | REGISTOS
Producéo) G
transportadoras; do processo
diferencial de o
temperatura no Inspecgdo visual
enchimento; chggs;o
pressao da cuba.
Capsulagem Capsuladora 66. Contaminagéo | Calibrag&o dos PCC6 Controlo regular | cqQ / Produgéo Interrupcéo do Sistema
Vidro Coroa fisica com eguipamentos de do diametro de acondicionament | Informatica
(Vidro) quip
Capsuladora particulas de vidro monitorizagcdo capsulagem com o.
Rosca e marisa (torquimetro e calibre e com Identificagdo e
danificada calibres passa/néo torquimetro. segregagéo do w
passa); plano de lote de produto e;}orrenmas
manutengéo Amostragem e n&o conforme. .

e equipamento
preventivo; analise de Correcgdo das ggra?s
aprovagao dos produto acabado anomalias Controlo da
fornecedores de técnicas hed
garrafas e detectadas. elr:jc edora
capsulas ) vidro

Limpeza do
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2004 que Anula a Directiva 93/43/CE, de 14 de Junho e o respectivo Decreto-Lei n.° 67/98 que

a transpéos relativo a higiene dos géneros alimenticios;

° Regulamento (CE) n.° 178/2002 de 28 de Janeiro que determina os principios e normas
gerais da legislac@o alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e
estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios;

° CODEX STAN 108 — 1981 — Codex Standard for Natural Mineral Waters;

o CAC/RCP 1-1969 (Rev.4-2003), Recommended International Code of Practice — General
Principles of Food Hygiene; incorporates Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)

system and guidelines for its application;

° CAC/RCP 33-1985, Code of Hygienic Practice for Collecting, Processing and Marketing

of Natural Mineral Waters;

° CAC/RCP 48-2001, Code of Hygienic Practice for Bottled/Packaged Drinking Waters
(Other than Natural Mineral Waters);

° CAC/RCP 47-2001, Code of Hygienic Practice for Transport of Food in Bulk and Semi-
Packed Food,;
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