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Resumo

Desde a antiguidade que, empiricamente, 0 homem comecou a reconhecer uma relagéo
de causa e efeito entre a ingestdo de alimentos e o surgimento de algumas doencas.
Atualmente, observa-se uma preocupacéo crescente por parte dos consumidores em adquirir
alimentos de qualidade, o que leva as empresas do setor alimentar a procurarem um conceito
mais amplo de gestéo do controlo da qualidade, refletindo na necessidade de o alimento ser

controlado ao longo de toda a cadeia produtiva.

O sistema de gestdo da qualidade permite que uma empresa alimentar garanta a
seguranca do alimento, utilizando normas especificas para a aplicacdo de técnicas e
atividades operacionais. Desta forma, podera garantir a producdo controlada dos alimentos,

incluindo todos os equipamentos envolvidos no processo de producao.

As facas Smart Knives, desenvolvidas pela Ivo Cutelarias para uso profissional,
possuem um sistema inteligente que através de uma tecnologia de rastreio online, possibilita
a correta higienizacdo e o controlo de todos os utensilios de cutelaria, garantindo a gestao da

qualidade conforme o previsto na norma ISO 22000:2018.

Palavras-chave: Carne; Facas; 1SO 22000; Risco; Smart Knives.
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Abstract

Since ancient times, man has empirically recognized a cause and effect relationship
between food intake and the emergence of some diseases. Currently, there is a growing
concern of consumers to purchase quality foods, which leads companies in the food sector
to seek for a broader concept of quality control management, reflecting the need for food to

be controlled throughout the entire production chain.

The quality management system allows a company to guarantee food safety, using
specific standards for the application of operational techniques and activities. In this way, it
can guarantee controlled production of food, including all equipment involved in the

production process.

Smart knives, developed by Ivo Cutelarias for professional use, have an intelligent
system that uses online tracking technology, which enables the correct cleaning and control
of all cutlery applications, using quality management according to the ISO 22000:2018

standard.

Keywords: ISO 22000; Knives; Meat; Risk; Smart Knives.
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Introducao

A preocupacdo com a qualidade dos alimentos tem crescido ao longo dos anos. O acesso
a informacdo faz com que cada vez mais os consumidores e as empresas estejam atentos no
que diz respeito a seguranca alimentar, o que leva a necessidade de os alimentos serem
controlados ao longo da cadeia produtiva, desde a produgdo primaria, passando pela fabricacéo,
distribuicdo, venda e fornecimento. Quando se fala de seguranca alimentar, fala-se de
inocuidade dos alimentos, fundamental para a promoc¢éo da satde publica, que contribui para
a prosperidade econémica, a agricultura, o acesso ao mercado, o turismo e o desenvolvimento

sustentavel (Sousa et al; 2012).

As doencas transmitidas por alimentos sdo parte consideravel de todas as doencas a nivel
mundial, especialmente em populacdo imunodeprimida. Inddstrias alimentares com
tecnologias inadequadas e obsoletas resultam em condic¢Ges inapropriadas e insatisfatdrias na
preparacdo dos alimentos, muitas vezes com graves repercussdes, sendo necessario grandes

esforcos e investimentos em novas tecnologias para evitar estas doencas (Pereira et al; 2004).

Ha décadas, as ferramentas de producdo eram fabricadas manualmente e, antes de sairem
para a comercializagcdo, eram vistoriadas por artesdos especializados no assunto, que
procuravam garantir a qualidade daqueles produtos para manter a boa reputacdo das empresas
alimentares perante os clientes. Com o avanco da industria, surgiu a necessidade da producao
em massa 0 que levou ao surgimento de maquinas, fazendo com que o trabalho artesanal fosse
diminuindo gradativamente dando espaco a producdo automatica. As ferramentas fabricadas
por maquinas passaram a ser inspecionadas por amostragem e controlo estatistico, devido a

grande demanda na producdo (Almeida; 2017).

Atualmente existem sistemas de certificacdo e manuais vocacionados para a industria dos
alimentos e legislacdes que visam a seguranca alimentar em geral, como a ISO 22000, o
Regulamento (CE) N° 852/2004, que determina as principais regras a serem aplicadas na
higiene dos géneros alimenticios em todas as fases do seu processo, e aquelas que determinam
regras para produtos especificos, como por exemplo o Regulamento (CE) N°853/2004, que

estabelece regras especificas de higiene aplicadas aos géneros alimenticios de origem animal.

A qualidade € hoje uma vantagem competitiva no mercado. Os consumidores estéo cada
vez mais preocupados em adquirir produtos seguros, o que 0s torna mais exigentes no momento

da escolha. Consequentemente, as empresas do setor alimentar sentem a necessidade de



adequar a sua producdo de modo a atingir a maxima qualidade do seu produto, proporcionando
uma mais valia para ambos. Com efeito, a empresa alimentar ao fazer uso de normas especificas
de seguranca alimentar, cumprindo 0s seus requisitos, e implementando um sistema de gestao
mais moderno e atualizado, terd como consequéncia o0 aumento da produtividade, qualidade,

venda e lucro.

Objetivo

O objetivo deste trabalho consiste na aplicacdo do sistema Smart Knives as normas de
gestdo da seguranca alimentar, nomeadamente a ISO 22000-2018, demonstrando todos 0s
requisitos que a empresa alimentar estara a cumprir automaticamente ao utiliza-lo em

instalacdes de linha de producdo, nomeadamente em cortes de carnes.

Este trabalho contribui para tornar o processo de producéo de carnes para consumo mais
seguro, permitindo resolver questbes relacionadas com a andlise dos perigos e dos pontos
criticos de controlo. Estas analises sdo importantes para garantir ao consumidor produtos

seguros e de maior qualidade.



1. A empresa lvo Cutelarias

A Ivo Cutelarias € um fabricante portugués de cutelaria, para uso profissional e
domeéstico, com mais de 60 anos de experiéncia, exportando para mais de 74 paises em todo o
mundo. A empresa esta firmemente comprometida com o fornecimento de produtos de alta
qualidade. Atualmente, a marca historica da Ivo Cutelarias é lider global na fabricacdo de

cutelaria premium.

A Ivo Cutelarias estabelece uma sinergia dindmica entre materiais de qualidade, moderna

tecnologia de fabricacéo e artesanato do velho mundo.

Na continuidade deste compromisso, a Ivo inova com a invencéo das facas inteligentes
(Smart Knives). Estas facas possuem um sistema que em real time possibilita o rastreio online
de todas as facas associadas ao sistema da empresa através de um identificador passivo UHF,
permitindo garantir o cumprimento de todos os procedimentos de higienizacdo dos
instrumentos de cutelaria e garantir a impossibilidade de utilizacdo do mesmo equipamento no
contacto com diferentes géneros de alimentos. Esta solugdo encontra-se vocacionada para a
inddstria de processamento de carne. Com efeito, a Ivo Cutelarias encontra-se na vanguarda do
desenvolvimento de instrumentos de cutelarias para a industria de processamento carnica,
estando focada em fornecer uma nova ferramenta aos seus clientes para 0s ajudar nos seus

processos de administracao dos artigos de cutelaria.

2. O Sistema Smart Knives

As facas sdo utensilios essenciais no processamento de alimentos, em particular, no
tratamento de carnes. Estes utensilios sdo altamente suscetiveis a contaminacao,
principalmente pelo contato constante com superficies, pelo que a sua higienizacdo se reveste

de extrema importancia.

A pensar nesta quest&o, a Ivo Cutelarias desenvolveu o sistema Smart Knives que garante
a higienizacao das facas conforme previsto em normas de boas préaticas. Este sistema contempla
etapas de higienizagdo com tempo e temperatura adequados para a descontaminagdo e
diminuicao de riscos quimicos, biologicos e fisicos. Trata-se de um sistema completo pensado

em todas as etapas onde as facas sdo manuseadas e tratadas.



Os componentes das facas do sistema Smart Knives sdo apresentados nas Figuras 1 e 2.
Os instrumentos de cutelaria possuem uma lamina metalica ou um fuzil metélico feito de aco
inoxidavel. Possuem uma espiga que se encontra no prolongamento da Iamina onde é preso o
identificador passivo (transponder RFID - radio frequency identification de UHF), que é um
chip que permite a identificacdo das facas e comunica com o servidor. Possuem também duas
antenas dispostas paralelamente entre si, adequadas a superficie plana da espiga, unidas por
fixacdo através de resina de epdxi, e um cabo feito com polipropileno, que envolve uma

pequena porc¢do da lamina ou fuzil metélicos.
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Figura 1- Vista lateral e vista de topo da faca.

Idei
| SP——

Fuzil de Afiamento

Espiga

VISTA LATERAL

Figura 2

Fuzil de Afiamento
Identificador

Passivo

Figura 2- Vista de topo e da lateral de um instrumento de cutelaria.



O transponder é um dispositivo de comunicacdo eletronico que permite receber,
amplificar e transmitir o sinal de uma frequéncia, como as RFID de UHF. Foi desenvolvido
para ser utilizado em ambientes extremos, incluindo pressdes e temperaturas elevadas, para
que possa garantir a durabilidade no processo de moldagem por inje¢do do cabo em pléstico.
Os sistemas RFID (Radio-Frequency Identification) sdo classificados em trés grandes grupos
conforme a frequéncia de operacgéo. Os sistemas de baixa frequéncia LF (low-frequency) ficam
compreendidos entre 100- 500 kHz, os sistemas de alta frequéncia HF (high-frequency) entre
850-950 MHz. Formalmente a banda de UHF (ultra-high-frequency) termina nos 3 GHz, mas
0s sistemas que operam nos 2,4 GHz sdo conhecidos habitualmente como sistemas micro-ondas
e 0s gque operam a cerca de 900 MHz como sistemas UHF. O alcance é outro pardmetro
importante na caracterizacdo dos sistemas. Existem sistemas de curto alcance tipicamente até
10 cm, que funcionam a gamas de frequéncias abaixo de 135 kHz, sistemas de médio alcance
com frequéncias a rondar 15 MHz, e os sistemas de longo alcance para frequéncias UHF e

micro-ondas.

Os instrumentos de cutelaria que possuem esta tecnologia associada podem ser
identificados por um sistema de rastreamento online que permite o seu controlo automatico
desde a fabricagdo até a reciclagem, em particular, s&o monitorizados no que respeita ao seu

tempo de vida util, na limpeza, higienizacédo e afiamento.

As facas possuem um sistema de comunicacdo UHF, que permite a identificacdo através
do servidor pelas bandas de frequéncia que podem ser lidas a uma distancia superiora 1,5 m a
velocidade de 294 m/s, permitindo assim uma resposta rapida ao sistema em cerca de 3s.

A solucdo de gestdo foi desenvolvida através de uma aplicacdo web que transmite as
informacdes para um servidor de bancos de dados SQL (Structured Query Language) alocado
na Ivo Cutelarias. Os clientes tém acesso aos relatdrios em tempo real, o sistema armazena

informagdes de todos os clientes registados.

A comunicacdo entre a empresa e a Ivo Cutelarias ¢ feita através do software que é
instalado no cliente via protocolo TCP/IP (conjunto de protocolo de comunicacGes entre
computadores, que permite a comunicagéo entre os computadores e os dispositivos inseridos
nas facas). A plataforma comunica com diversos leitores, estes detetam os microchips das facas

na gama UHF e depois comunicam por TCP/IP com a plataforma. (Figura 3)
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Figura 3 — Comunicacao TCP/IP

No cliente o sistema funciona na modalidade Web, onde é feita a instala¢do do software
fornecido pela Ivo Cutelarias que permite ao cliente todo o controlo de informacdes referentes
as facas. Cada faca possui um sistema de identificacdo através do transponder e cada um possui
um numero de identificacdo. Este numero deve ser inserido no sistema e atribuido a um
colaborador.Posteriormente, o programa identifica, regista e gera relatorios em todas as acdes
realizadas. Toda a informacdo é armazenada na Ivo Cutelarias e os relatorios sdo obtidos
através da plataforma Web, garantindo assim que as informacGes ndo serdo perdidas,
possibilitando a consulta caso haja alguma ocorréncia, ou sempre que o cliente precisar (Figura
4).
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Figura 4- Comunicagéo via RFID

A gestdo de informacdo por parte da Ivo Cutelarias permite que todo o processo que
envolve as Smart Knives seja documentado e guardado. Por ser gerido através de um software,
h& um controlo total do acesso as informacOes, que sdo definidas de acordo com o cargo

ocupado por cada funcionario. E um sistema que permite o registo de todos os utensilios de



cutelaria, que sdo atribuidos a cada funcionario. Este sistema informatizado permite a criacdo

de perfis, que vai determinar o limite de acesso atribuido a cada um.

Controla todas as unidades e tem acesso total a
plataforma

Cortador Acede apenas a plataforma com controlo por unidade

Tem acesso a plataforma e a todos 0s registos

Apenas visualiza os registos

Figura 5 — Estrutura de acesso ao sistema informatico

Esta configuracdo permite um controlo mais estruturado do sistema de gestdo. O
administrador, que € o responsavel pelo sistema de gestdo da seguranca alimentar, tem acesso
total a plataforma, onde lhe é permitido inserir, alterar e excluir dados. O cortador tem acesso
apenas a unidade que lhe é atribuida pelo administrador, tendo os seus logins individuais
atribuidos ao seu kit de facas para acesso as salas de corte e higienizacao. A pessoa responsavel
pelo controlo da qualidade tem acesso a plataforma, e a todos os registos e tem como funcéo
identificar os erros de logins que ocorrem quando um colaborador tem acesso negado a sala de
corte. O surgimento de um log de erro no sistema, indica que as facas ndo passaram tempo
suficiente na higienizacdo, devendo o colaborador higienizar novamente as facas para ter
acesso a sala. Caso esse problema seja frequente, o responsavel pelo controlo de qualidade teréa
de validar se o funcionario ndo cumpre com os requisitos do tempo necessario de esterilizagéo,
ou se ha um possivel erro de calibragcdo ou configuracdo do sistema. Os demais funcionarios
ndo tém acesso ao sistema, no entanto, podem visualizar 0s registos caso precisem de alguma
informacgdo, como por exemplo, um funcionario dos recursos humanos que precisa da

informag&o se um cortador esteve a trabalhar num determinado dia.



3. O Sistema Smart Knives e a Gestao da

Qualidade e Seguranca Alimentar

3.1 Seguranca Alimentar

Os alimentos podem ser contaminados em qualquer etapa do seu processamento, quer
durante a producdo, preparacao ou distribuicdo. Neste sentido, é importante tomar consciéncia
que os intervenientes em cada etapa da cadeia alimentar, desde o produtor, fabricantes,
encarregados do transporte de alimentos, fabricantes de equipamentos para a inddstria do setor
alimentar, material de embalagens e agentes de limpeza, até ao consumidor, devem garantir
que os alimentos ndo seréo causadores de doencas (ASAE, 2019).

A cadeia alimentar contempla varias etapas até ao consumidor final, 0 que aumenta a
possibilidade de existéncia de perigos ao longo de qualquer etapa da cadeia. No contexto da
seguranca alimentar, o termo risco representa a exposicdo a um perigo fisico, quimico ou
bioldgico, que pode causar dano a salde.

A contaminacdo fisica de um género alimenticio é muitas vezes descuidada, talvez pelo
fato de ndo ser frequentemente comunicada. Essa contaminagdo ocorre com a possivel presenca
de materiais como: metal, vidro, plasticos, laminas de facas, pedacos de madeira, entre outros,
que potenciam uma determinada capacidade de corte, perfuracdo ou asfixia. O risco e a
gravidade do acidente dependem das caracteristicas fisicas do material e do individuo em causa

(se crianca, adulto ou idoso).

Um estudo feito sobre a monitorizacdo dos perigos fisicos em alimentos, entre outubro
de 2004 e setembro de 2012, mostrou 587 incidéncias, dos quais 31% chegaram até ao

consumidor e 2% causaram alguma consequéncia.

Os perigos fisicos podem ter origem variada e podem ser intrinsecos, através das
matérias-primas, ou extrinsecos, como parte de materiais e utensilios utilizados no ambito do

fabrico, ou qualquer outro meio de contaminacdo, como demonstrado na tabela 1.



Tabela 1- Incidéncia dos perigos fisicos encontrados na carne (Amaral e Oliveira, 2013).

Categoria do Categoria do perigo fisico n %
produto
Plasticos 30 51
Pelos e fios 28 4,8
Carne
Objetos metalicos 17 2,9
Outros objetos estranhos 4 0,7
Ossos e espinhas 2 0,5

A tabela reflete a incidéncias dos perigos de origem fisica encontrados em carnes, no
periodo compreendido entre 2004 e 2012, onde (n) é a quantidade de amostras colhidas e (%)
€ 0 numero que representa o percentual dos respetivos perigos fisicos encontrados nestas
amostragens. Assim, todos os objetos que possam aparecer em um determinado género
alimenticio, que ndo faca parte do mesmo, e que causem dano fisico ao consumidor, sdo

classificados como perigo fisico (Amaral e Oliveira, 2013).

Em face do exposto, existe a necessidade de criar sistemas que permitam garantir a
seguranca dos alimentos bem como a protecdo da saide dos consumidores. Neste sentido,
surgem um conjunto de normas, guias e legislacdes que ajudam as instituicdes a controlar os

riscos alimentares.

3.7.1. Codex Alimentarius

A Organizacdo Mundial de Satude (OMS) em conjunto com a Organizagdo das Nagdes
Unidas para Alimentacdo e Agricultura (FAO) tém demonstrado grande interesse em promover
sistemas nacionais de controlo dos alimentos, baseados em principios e diretrizes de natureza

cientifica, abrangendo todos os setores da cadeia alimentar (FAO, 2019).

Em maio de 1963, a 162 Assembleia de Satude em conjunto com a FAO e a OMS aprovou
o programa Codex Alimentarius (do latim, Codigo Alimentar) sobre normas alimentares, sendo
criada a Comissdo Codex Alimentarius (CCA) como seu érgdo principal. Esta Comissado retne

atualmente 188 membros (187 Estados e a Unido Europeia) e 234 observadores, dos quais 54



sdo organizagOes intergovernamentais, 164 sdo organizacGes ndo governamentais e 16 sdo
organismos das NacGes Unidas (Ribeiro et al; 2017). O Codex Alimentarius estabelece uma
coletdnea de normas adotadas no plano internacional e apresentadas de modo uniforme,

compreendendo diretrizes, codigos de boas préticas e recomendacoes.

O cddigo de praticas de higiene para carnes estabelece uma base estavel para garantir a
higiene alimentar. Deve ser utilizado em conjunto com cada codigo especifico de praticas de
higiene, sempre que seja apropriado, bem como com as orientacbes sobre critérios
microbioldgicos. O documento segue a cadeia alimentar desde a produgdo primaria ao consumo
final, salientando os controlos higiénicos em cada fase. Recomenda, sempre que possivel, uma
abordagem baseada no sistema HACCP para melhorar a seguranca alimentar. Os documentos
de guias para a seguranca alimentar sdo apresentados de maneira uniforme, com o objetivo de
proteger a saude do consumidor e garantir a aplicagdo de praticas justas no comércio dos

alimentos (cddigo de préticas de higiene para carne, 2005).

Os Estados-Membros da Comissdo Codex Alimentarius poderao ter em consideracéo o
contetdo do documento e decidir sobre a melhor forma de encorajar a sua implementag&o.
Com efeito, estes principios sdo gerais e abordam praticas de higiene que podem diferenciar-
se de acordo com a necessidade de cada produto alimentar, deixando claro que apesar do
requisito ser normalmente apropriado e razoavel, ha situacdes em que nao é aplicavel. Ao
decidir se um requisito é necessario ou adequado, devera ser feita uma avaliagdo do risco, de
preferéncia no ambito de uma abordagem baseada no sistema HACCP, que permitira indicar a
forma como deverdo ser implementados esses principios e estabelecer uma orientacdo para
cddigos especificos que poderdo ser necessarios para o setor da cadeia alimentar em questao
(Codex, 2003).

3.1.2. HACCP

O HACCP é um sistema de seguranca alimentar que permite a avaliacao dos perigos que
podem comprometer a seguranca do produto alimentar, estando direcionado para o controlo
preventivo ao longo do processo, em vez da inspec¢éo do produto final. Estabelece uma atitude
pré-ativa para prevenir danos a saude e enfatizar a prevencdo de problemas, ao inves de se
focar no teste do produto final. Pode ser utilizado em qualquer etapa da cadeia de producéo,

desde a producgdo priméria até a distribuicdo (Arvanitoyannis et al.; 2009).
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Para a implementacdo de um sistema HACCP é necessario que, em paralelo, sejam
estabelecidos os programas de pré-requisitos, que pdem em pratica o controlo do perigo
ambiental, evitando a contaminacdo do produto. Esse programa garante um ambiente higiénico
no processo de Boas Préticas de Fabrico (BPF), o que reduz o risco da contaminacdo dos
alimentos. Em conjunto com a Analise de Perigo e Ponto Critico de Controlo (APPCC), que
sdo definidos para cada etapa do processo afim de identificar possiveis riscos a serem
controlados, eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis, os chamados Pontos Criticos de
Controlo (PCCs), devem ser monitorizados na matéria prima, na rececdo e tratamento do

material, em processamento e em distribuicdo (Cynthia Weber; 2014).

Um Ponto Critico de Controlo (PCC) é uma etapa de controlo incluida no plano HACCP
que pode ser facilitado utilizando-se uma arvore decisoria, que consiste numa sequéncia de
perguntas e respostas usada para avaliar cada etapa do fluxograma do processo (anexo I). Neste
processo também sdo identificados os limites criticos de controlo que séo pré definidos em

legislacBes por valores minimos, maximos ou ausentes (Figueiredo e Neto, 2001).

Os processos baseados nos principios do HACCP promovem a diminui¢do do risco
mesmo sabendo que n&o ha risco zero. Todavia, deve ser estimulada a constante revisdo destes
processos 0s quais devem acompanhar a inovacéo e sofisticacdo da cadeia alimentar, cada vez

mais presente nas empresas do setor alimentar (ASAE, 2019).

O sistema HACCP baseia-se em 7 principios que sdo seguidos para avaliacdo e controlo
dos pontos criticos:

Analisar os perigos;

Determinar os PCC;

Estabelecer os limites dos pontos identificados;
Estabelecer os procedimentos;

Estabelecer medidas corretivas;

Produzir documentacao;

N o gk~ wbdE

Estabelecer procedimentos de verificacdo e validacao dos pontos anteriores.

Seguindo passo a passo 0s 7 principios, a instituicdo tera um guia de como se organizar

para definir o seu sistema de gestdo da seguranca alimentar (Quifidnez, 2003).

3.2. Sistemas de Gestao da Qualidade
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A adocdo de um sistema de gestdo da qualidade (SGQ) € uma decisdo de uma
empresa alimentar que pode ajudar a melhorar o seu desempenho a nivel global e a proteger a
qualidade do seu produto final. Fébricas, armazenistas, mercearias e outros setores envolvidos
na produgéo, cada vez mais solicitam aos seus fornecedores a implementagdo de um SGQ,
necessario quando se trata de importacdo e exportacdo, principalmente. Essa exigéncia traz
muitos beneficios as empresas do setor alimentar, nomeadamente: (1) aptidao para fornecer de
forma consistente produtos e servicos que satisfagam tanto os requisitos dos clientes como as
exigéncias estatutarias e regulamentares aplicaveis; (2) oportunidades para aumentar a
satisfacdo do cliente; (3) possibilidade de identificar os riscos e oportunidades associados ao
seu contexto e objetivos e (4) aptiddo para demonstrar a conformidade com requisitos
especificados no sistema de gestdo da qualidade (NP EN ISO 22000-2018;, 2018).

3.21. 1SO 22000

Face as exigéncias colocadas pelos consumidores, varios paises elaboram normas
nacionais para estabelecer requisitos que melhorem o sistema de gestdo de alimentos. O
surgimento de referenciais privados tem gerado algumas divergéncias entre varias empresas do
setor alimentar, o que impulsionou a proposta de elaboracdo de uma norma internacional com
0 objetivo de harmonizar as varias diretrizes relacionadas com o sistema de seguranca
alimentar. Surge assim a elaboracao da Norma ISO 22000:2005 (Queiroz, 2006).

A ISO 22000 (NP EN ISO 22000 - Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar) retne
requisitos aplicaveis a qualquer empresa que opera na cadeia alimentar e baseia-se nos
principios HACCP do Codex Alimentar. O objetivo desta norma é estabelecer regras a um
sistema de gestdo de qualidade e seguranca alimentar e padronizar os requisitos necessarios
para fornecer um alimento seguro ao consumidor final. Todas as normas ISO s&o revistas e
alteradas regularmente para garantir que continuam a ser relevantes para as necessidades do

mercado.

Segundo a norma ISO 22000:2005, a seguranga alimentar estd relacionada com a
presenca de perigos associados aos géneros alimenticios no momento do seu consumo. A
introducdo desses perigos pode ocorrer em qualquer etapa de producdo dos alimentos, por isso
torna-se essencial a existéncia de um controlo adequado ao longo da cadeia, garantindo assim

a seguranca dos alimentos com esfor¢cos combinados de todos os intervenientes no processo.
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Esta norma pode ser aplicada independentemente de outras normas de sistema de gestao.
A sua implementacdo pode ser alinhada ou integrada com os requisitos relacionados com um
sistema de gestdo ja existente ou, alternativamente, pode utilizar um sistema de gestéo existente

para trabalhar em conjunto com a norma (NQA, 2018).

A 1SO 22000 ¢ aplicavel a todas as empresas, independentemente da sua dimenséo, que
estejam envolvidas em qualquer fase da cadeia alimentar e que pretendam implementar um

sistema que, de forma consistente, promova a seguranca dos seus produtos (Sousa et al; 2012).

As normas ISO sdo regularmente revistas e alteradas para garantir que continuam a ser
relevantes para o mercado, procurando englobar as Gltimas tendéncias bem como adequar as

novas necessidades que vao surgindo ao longo dos anos.

Disponivel desde 2005, a ISO 22000 sofreu uma primeira revisdo em 2014e a Gltima
atualizacdo em junho de 2018, data em que foi publicada. Um dos principais motivos da sua
revisdo foi o alinhamento das estratégias das empresas para a seguran¢a alimentar. A nova
versdo permite uma facil integracdo com outras normas internacionais, com o objetivo de tornar

0 processo mais claro para auditores e auditados.

As maiores alteragdes incluem mudancas na sua estrutura, bem como a clarificagdo de
conceitos chave. Foi adotada uma estrutura anexo SL, que € uma estrutura de alto nivel
utilizada por outras normas internacionais, também é usada na ISO 9001. Este modelo facilita
a sua integracdo pois 0s requisitos da documentacdo sdo diminuidos, auxiliando a adocéo de
sistemas tecnoldgicos. Na versdo 2005 no ponto 3.3 na nota 2 define-se risco como: “O termo
perigo ndo deve ser confundido com o termo risco, que no contexto da seguranca alimentar,
significa uma funcéo da probabilidade de um efeito adverso para a saude, ou seja, a combinacgédo
da probabilidade de ocorréncia de um dano e a gravidade do mesmo”. Ja na versao 2018, foi
adicionado o ponto 3.39 trazendo o risco como efeito de incerteza: “Nota de entrada 1- Um
efeito € um desvio em relacdo ao esperado — positivo ou negativo / Nota de entrada 2 — A
incerteza é o estado, mesmo parcial, de deficiéncia de informacdo relacionada com a
compreensdo ou conhecimento de um evento, sua consequéncia ou probabilidade.”. Portanto a
nova versao traz uma abordagem diferente ao risco, mais direcionada para a prevencao do que

para o tratamento ap6s uma ocorréncia (Teresa Fernandes, 2018).

A abordagem baseada no risco permite a uma empresa alimentar determinar fatores que
podem causar desvios nos seus processos e no sistema de gestdo da qualidade, bem como

implementar controlos para prevenir ou minimizar os efeitos adversos. Esta abordagem é
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essencial para alcancar um sistema de gestéo de seguranca alimentar eficaz. A gestdo dos riscos
previamente identificados leva a um processo de decisdo face a estratégia e a andlise feita,
interna ou externa, que considera a possibilidade da ocorréncia ou consequéncia, seja positiva
Ou negativa, e a gravidade das mesmas. Neste contexto, a abordagem baseada no risco teré as

suas diretrizes assentes no sistema HACCP.

Na nova versdo da norma os diferentes assuntos abordados s@o organizados de acordo
com sua posi¢do no ciclo PDCA (Plan — Do — Check — Act), descrito no ponto 0.3.2 da
introducdo. Dividem-se ao longo da Norma de acordo com seus principios: planear (4- contexto
da organizacdo/5- Liderancgas/6- Planeamento/7 —Suporte), Executar (8-Operacédo), Verificar
(9-Avaliacdo da performance), Agir (10-Melhoria), sendo os ultimos dois pontos novos e

separados (Figura 6).

/' 4-Contexto
da
. organizagdo

10- N 5-
. Melhoria | Lideranca
9\ 1SO 22000:2018
Avaliagdo / _
de | Planeament
desempe-  / )
. nho A
8- \ 7-Apoio,

. Operagdo Suporte

Figura 6- Requisitos da 1SO 22000:2018

Sua diretriz tem inicio no ponto 4, a nova versao visa compreender o contexto da
organizacdo para a aplicacdo do sistema de gestdo da seguranca alimentar preconizado no ponto
4 da versdo 2005. No ponto 5 o compromisso da gestdo de topo é reforcado, este conceito

mostra que a atividade da gestdo é importante para a identificacdo dos riscos.

A empresa alimentar certificada na norma ISO 22000:2005 tera um periodo de transicéo

de 3 anos apos a publicagdo da nova versdo, terminando o prazo a 19 de junho de 2021.

Os proximos passos para a alteracdo da norma séo: formacéo, avaliacdo das lacunas do sistema
de gestdo de seguranca alimentar atual, implementar as alterac6es, realizar auditoria interna de
revisdo do sistema, introducdo do processo de transicdo — certificacdo junto a entidade

certificadora.
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Tabela 2- Correspondéncia entre as sec¢des da 1SO 22000:2005 e a 1SO 22000:2018 (Teresa

Fernandes, 2018)

de endereco (novo)

ISO 22000:2018 ISO 22000:2005
Contexto da organizacao (novo) 4
Compreender a organizacdo e seu | 4.1
contexto (novo)
Compreender as necessidades e 4.2 4.2 Requisitos da documentacao
expectativas das partes 4.2.1 | Generalidades
interessadas (novo) 4.2.2 | Controlo dos documentos
4.2.3 | Controlo dos registos
Determinar o &mbito do sistema 4.3
de gestdo da seguranca alimentar
(novo)
Sistema de gestdo da seguranca | 4.4 | 4.1 Sistemas de gestdo da seguranca
alimenta (novo) alimentar
Lideranca 5 Lideranca e compromisso
Lideranga e compromisso 51 |5.1- Comprometimento da gestéo
7.4.3 | Avaliacao do perigo
Politica (novo) 52 |52 Politica da seguranca alimentar
Papéis organizacionais, 53 |54 Responsabilidade e autoridade
responsabilidades e autoridades 55 Responsavel da equipa da seguranca
7.3.2 | alimentar
Equipa da seguranca alimentar
Planeamento (novo titulo) 6
Ac0es para riscos e oportunidades | 6.1

15



Obijetivos do sistema de gestdoda | 6.2 | 5.3 Planeamento do sistema de gestéo
seguranca alimentar e
planeamento para alcanga-los
Planeamento de mudangas (hovo) | 6.3 | 5.3 Planeamento do sistema de gestéo
Suporte (novo titulo) 7
Recursos 71 |1 Objetivo e campo de aplicacéo
4.1 Requisitos Gerais
6.2 Requisitos da documentacao
6.3 Infraestrutura
6.4 Ambiente de trabalho (novo)
Competéncia 72 |6.2 Recursos Humanos
7.3.2 | Equipa de seguranca alimentar
Consciéncia 7.3 |6.2.2 | Competéncia, conscientizacao e
formacao
Comunicacéo 74 |56 Comunicacao
6.2.2 | Competéncia, conscientizagdo e
formacdo
Informacdo documentada 75 4.2 Requisitos da documentacao
5.6.1 | Comunicacdo externa
Operacéo (novo) 8
Planeamento e controlo 8.1
operacional (novo)
Programas pré-requisito (PPRS) 82 |72 Programas de pré-requisitos (PPRS)
Sistema de rastreabilidade 83 |79 Sistemas de rastreabilidade (novo)
Preparacdo e resposta a 84 |57 Preparacgdo e resposta & emergéncia
emergéncias
Controlo de risco 85 |73 Etapas preliminares a analise de
7.4 perigos
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75 Analise de perigos
Estabelecimentos de programas de
7.6 pré-requisitos operacionais (PPRo0)
8.2 Estabelecimento do plano HACCP
Validagédo das combinacdes das
medidas de controlo
Atualizar as informacoes 86 |7.7 Atualizagéo da informacgéo preliminar
especificando os PPR e o controlo e dos documentos que especificam os
de risco plano do ponto 7.7 PPR(s) e o plano HACCP
Controlo de monitorizacao e 8.7 |83 Controlo da monitorizacdo e medicao
medicao
Verificacao relacionadas com PPR | 8.8 | 7.8 Planeamento de verificacdo
e o plano de controle de risco 8.4.2 | Avaliacdo dos resultados individuais
da verificagéo
Controlo de nao conformidades de | 8.9 | 7.10 | Controlo da ndo-conformidade
produto e do processo
Avaliacdo do Desempenho (novo) | 9
Monitorizacao, medicdo, analisee | 9.1
avaliacdo (novo)
Geral (novo) 9.1.1
Analise e avaliacdo 9.1.2 | 8.4.2 | Avaliacdo dos resultados individuais
da verificagéo
8.4.3 | Anélise dos resultados das atividades
da verificagéo
Auditoria interna 9.2 |84.1 | Auditoriainterna
Reviséo de gerenciamento 9.3 |58 Revisdo pela gestdo (novo)
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Geral 931152 Politica de seguranca alimentar
5.8.1 | Generalidades

Input reviséo da gestao 9.3.2 | 5.8.2 | Entrada para reviséo (novo)

Saida da revisdo da gestao 9.3.3 | 5.8.1 | Generalidades

5.8.3 | Saida da revisdo

Melhoria (novo titulo) 10

Né&o conformidade e acao 10.1

corretiva (novo)

Melhoria continua 10.2 | 8.1 Generalidades
8.5.1 | Melhoria Continua

Atualizacdo do sistema de gestdo | 10.3 | 8.5.2 | Atualizacdo do sistema de gestdo da

da seguranca alimentar seguranga alimentar

3.3. Enquadramento do Sistema Smart Knives
na ISO 22000:2018

O sistema Smart Knives cumpre com os requisitos da ISO 22000 — 2018 no que respeita

aos seguintes pontos:

Compreender a organizacdo e o seu contexto (ponto 4):

O sistema Smart Knives possibilita a uma empresa alimentar, que deseja atualizar e
melhorar o seu sistema de producdo, uma ferramenta moderna em termos tecnolégicos, que
permite diminuir riscos associados a perigo alimentares. A empresa que decidir utilizar o
sistema Smart Knives, devera atualizar o seu sistema de gestdo de qualidade, tal como previsto
na ISO 22000.

Lideranca (ponto 5):

Atualmente, muitas empresas do setor alimentar ndo conseguem obter a certificagdo por
uma simples falha de comunicacéo entre a gestéo de topo e os funcionarios. Sem esta interacao,

torna-se quase impossivel a um gestor manter um processo em bom funcionamento.
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A administracdo deve demonstrar lideranca e compromisso em garantir um sistema de
gestdo de seguranca dos alimentos (Food Safety Management System — FSMS). Para o efeito,
deve dirigir e apoiar os intervenientes que contribuem para a eficécia do sistema de gestdo de
seguranca alimentar, bem como atribuir funcdes e responsabilidades a cada funcionario, em
particular, a de relatar problemas detetados. O sistema Smart Knives facilita o relato de
anomalias pois identifica a quantidade de facas que entra e sai da linha de producéo, permitindo
controlar a ocorréncia de contaminacao fisica no produto alimentar. Ainda em cumprimento
com a ISO 22000, a administragdo podera demonstrar as autoridades competentes que esta
integralmente envolvida em todo o processo de gestdo da qualidade. As medidas
implementadas pela administracdo obrigam a uma interacdo de todos os envolvidos no
processo bem como a formacdo dos funcionarios sobre o funcionamento do sistema Smart
Knives. Desta forma, a empresa alimentar demonstra lideranca e compromisso na inovagao e

implementacao de novas tecnologias em busca de melhores resultados em seu processo.

Planeamento (ponto 6):

Ao planear uma mudanga no seu sistema de gestdo, a empresa do setor alimentar deve
realizar um levantamento dos fornecedores de equipamentos e utensilios e optar pelo que esteja
em conformidade com a legislacdo. A empresa deve inserir no seu sistema de seguranca
alimentar utensilios fabricados com materiais que possam demonstrar eficacia no seu processo

de higienizacao e que ndo causardo contaminagdo ao alimento.

Este ponto esta direcionado para o planeamento como forma de obter melhoria no SGSA,
fazendo com que seja capaz de alcancar o resultado pretendido na qualidade do seu produto,
desenvolvendo a¢des para enfrentar os riscos e as oportunidades de melhoria. A aquisicdo de
um equipamento de alta tecnologia como o sistema Smart Knives, permite que a empresa
determine o que sera feito, e planeie toda a mudanga necessaria para que seja implementada,
apos a integracdo e implementacdo das acdes necessarias e a comprovacdo de sua eficacia. A
empresa podera provar que possui um processo de fabricacdo fidvel tendo como objetivo a

busca pela melhoria continua de seu processo.

Suporte (ponto 7):

Este ponto da 1SO 22000-2018 prevé um plano de acdo para a implementacdo de um
novo sistema que implica um planeamento a nivel da produc&o, estrutura, processos e formacéo
de colaboradores. A empresa alimentar deve demonstrar capacidade ou verificar qualquer

restricdo interna. Quando decidir recorrer a recursos externos, como a aquisigdo do sistema
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Smart Knives, automaticamente cumpre a exigéncia de infraestrutura para o uso pretendido de

instalacdes, equipamentos, tecnologia, comunicacdo, hardware e software.

7.4- Comunicacado interna e externa: permite que todos os envolvidos no sistema Smart
Knives tenham acesso a um unico sistema de verificacdo, permitindo facil entendimento e

dialogo entre eles,

7.5- Informacéo documentada: o sistema Smart Knives armazena todas as informacdes
que podem ser consultadas quando necessario nomeadamente, o identificador de acesso dos
colaboradores, que permite a confirmacdo da sua presenca num determinado dia e hora e em
determinada sala de processamento, a informacéo do controlo do tempo e temperatura a que as
facas foram submetidas, bem como a contagem do kit de cada colaborador, permitindo o
controlo do perigo fisico. Desta forma, ndo é possivel perder um utensilio ou uma parte deste

sem que 0 mesmo seja identificado.

E definido um procedimento de controlo de documentos com o objetivo de integrar o
sistema de gestdo. Este processo € da incumbéncia do responsavel pela qualidade e deve ser
periodicamente revisto, garantindo a remogéo ou exclusdo de documentos obsoletos para que

nédo sejam utilizados de forma indevida.

Operacédo (ponto 8):

Permite a atualizacdo de todo o processo que deve ser revisto conforme a necessidade.

8.1- planeamento e controlo do processo: devera ser tragado um plano de controlo do
processo, cujos objetivos sdo baseados nos programas de pré-requisitos (PPRs). A empresa que
possui o0 sistema Smart Knives identifica os pontos criticos do processo, a contaminacao
bioldgica, quimica e fisica, incluindo contaminacéo cruzada, e o de perigo e riscos relativos ao
produto no ambiente de processamento. Todas essas etapas sdo melhor controladas com o
sistema de verificacdo e de acesso de rastreio que as Smart Knives possuem.

A ISO 22000 prevé que a empresa do setor alimentar deve estabelecer, documentar e
manter um sistema eficaz de gestdo da seguranga alimentar e atualiza-lo quando necessério de
acordo com os requisitos da mesma. A documentagdo deve conter informagdes que possam

assegurar o total funcionamento do sistema de gestdo da seguranca dos alimentos.

O sistema Smart Knives da Ivo Cutelarias permite controlar eficazmente a higienizagdo
do equipamento de cutelaria. O sistema monitoriza e regista todas as informac6es do percurso

das facas nomeadamente, se o tempo de higienizacédo foi conforme o definido pelo responsavel
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da seguranca alimentar, qual o funcionario responsavel pelas facas, qual o seu periodo de
manuseamento bem como o local da sua utilizacdo, uma vez que existe um sistema que controla
todo o percurso das facas - O sistema Smart Knives gera relatérios que servem como prova dos
requisitos exigidos pela 1SO 22000-2018.

8.3- Rastreabilidade:

O sistema Smart Knives tem controlo sobre todos os seus utensilios de cutelaria, desde
que saem das instalacdes da Ivo Cutelarias, seguindo o transporte até a rece¢do. Depois de
registadas na empresa passam a ser monitorizadas em todas salas de produgdo. Assim, se
alguma faca se partir ou se perder, a sua falta sera notada quando o colaborador tentar passar
pelo torniquete para a esterilizacdo, sendo imediatamente notificado ao responsavel pela
qualidade. O identificador por réadio frequéncia (RFID) permite a rastreabilidade de qualquer
utensilio de cutelaria que esteja registado. (Figura 4)

A rastreabilidade é a capacidade de acompanhar o processo de producdo, transformacao e
distribuicdo de um alimento, e identificar em que fase houve alguma contaminacao.
Relativamente a contaminac&o fisica, o sistema Smart Knives contribui para identificar partes
de utensilios que possam se perder em um alimento no momento da manipulacdo. Esta
identificacdo é rapida e possibilita a indicacdo da sala de produgdo em que ocorreu a falha, o
cortador que estava a manipular a carne naquele momento e qual a propor¢éo do objeto que se
partiu ou se perdeu, o que facilita a medida de acdo corretiva para o tratamento rapido do

ocorrido.

A empresa alimentar deve criar um sistema de monitorizacdo continuo dos perigos
fisicos, sendo necessario a classificacdo do perigo, o dia da ocorréncia e a sua potencial origem
(matéria-prima, incumprimento de boas préticas durante o processamento, falha de algum
equipamento). Posteriormente, devem tomar-se medidas de correcao e, caso 0 aparecimento de
determinado risco seja recorrente e dificil de implementar qualquer a¢do, devem ser redefinidas
as boas praticas de fabrico, bem como o processo e materiais de trabalho (Amaral e Oliveira,
2013). (Anexo II)

8.4- Preparacao a resposta de emergéncia: este ponto da norma refere que as informagdes
documentadas devem ser estabelecidas e mantidas para gerir situacdes de emergéncia e
incidentes. Tal como mencionado anteriormente, o software gera registo de todas as atividades
que ndo sdo somente relacionadas com o uso das facas. Pode ter-se acesso ao relatorio diario

de entrada numa determinada sala, por exemplo, saber quem entrou, a que horas entrou, que
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ferramentas utilizou, quantas tentativas de entrada houve, é possivel saber se o colaborador
respeitou o tempo adequado no sistema de higienizacdo através dos registos que sdo gerados
em todas as acoes, este sistema facilita a investigacdo em ocorréncias de recall, que é qualquer
medida destinada a garantir o retorno de um produto perigoso que ja tenha sido fornecido ou

disponibilizado aos consumidores pelo produtor ou distribuidor.
8.5- Controlo de perigos. Este ponto prevé:

A empresa alimentar deve assegurar que todos os requisitos estatutarios e regulamentares
aplicaveis de seguranca alimentar sdo identificados para todas as matérias-primas, ingredientes
e materiais de contato com o produto. No que diz respeito a equipamentos e processos, a
empresa estara cumprindo com os requisitos exigidos através do sistema de controlo das facas
do sistema Smart Knives, porque se trata de um projeto direcionado para o cumprimento da
segurancga dos alimentos, previstos através da atualizacdo das informacdes especificando os

PPRs e plano de controlo de perigo

A atualizacdo do fluxograma de producao devera ser efetuada juntamente com o processo
de implementacdo das Smart Knives. Esta agdo ira determinar novos pontos criticos a serem
controlados e, eventualmente, podera ndo haver a necessidade de controlar outros que estavam

estabelecidos no processo antigo.
8.7- Controlo da medicdo e monitorizacdo.

Deve ser definida a frequéncia com que o responsavel pela qualidade avalia o
funcionamento do sistema Smart Knives com o controlo do tempo e temperatura do
equipamento de esterilizacdo, devendo haver a calibracdo ou verificacdo em intervalos
especificos antes da utilizacdo, manutencéo e atualizacdo dos registos das facas no programa
de dados, monitorizacdo dos utilizadores para certificar que estdo a cumprir os codigos de boas
praticas de fabricacdo. Por ser um sistema automatizado, mesmo que alguma parte do processo
de verificacdo venha a falhar, a falta de higienizacdo dos utensilios de cutelarias sera

automaticamente identificada através dos registos de erro cada vez que o problema ocorrer.

Avaliacdo do desempenho (Ponto 9):

Apos a conclusdo da implementacdo do sistema Smart Knives, a empresa alimentar
devera determinar métodos de monitorizacdo e medigdo e quando devem ser realizados, rever,
em intervalos frequentes, o seu sistema de gestdo para assegurar a sua continua adequacao e

eficacia.
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Para tratar ndo conformidades e ac¢Oes corretivas a empresa deve planear o programa de
auditoria interna de acordo com a importancia das areas a serem auditadas, identificando a
necessidade de atualizar ou melhorar o0 SGSA, e ter informagdo documentada para fornecer

evidéncias que as agdes corretivas foram efetuadas.

Melhoria (Ponto 10):

A empresa alimentar deve continuamente melhorar a adequacao e eficacia dos SGSA. A
administracdo deve assegurar que a empresa melhora continuamente a eficacia dos SGSA
através do uso de comunicacdo, independentemente do método utilizado. A empresa alimentar
deverd sempre procurar uma maneira de rever e atualizar o seu sistema de gestao de seguranca
alimentar, aproveitando novas tecnologias para auxiliar neste processo. Desta forma a sistema

Smart Knives pode contribuir ativamente para a melhoria dos SGSA.

E importante salientar que nenhum sistema isolado cumpre 100% os requisitos de uma
norma, como a 1S022000:2018. Para o seu cumprimento total é necessario o envolvimento de
todos os participantes no sistema de gestdo de seguranca alimentar em todas as etapas do
processo, desde a aquisicdo de matéria prima até a expedicdo do seu produto. Um sistema
como o oferecido pela Ivo Cutelarias ajuda a garantir e facilitar uma grande parte de todos os
exigidos aspetos da norma. A empresa alimentar que fard uso das Smart Knives estara
automaticamente a cumprir todos os requisitos citados neste trabalho, adquirindo credibilidade

no mercado por garantir em alimento seguro e de qualidade.

A melhoria tem como objetivo identificar e corrigir falhas no processo. O sistema Smart
Knives permite a identificacdo da correta higienizacao das facas, na ocorréncia de falhas no
processo, 0 responsavel da qualidade deverd verificar o problema, resolver a questdo e
documentar a agdo corretiva através do preenchimento de um formulario, conforme exemplo

no anexo IlI.

Um dos problemas enfrentados pelas empresas do setor alimentar é a dificuldade de ter
a documentagdo conforme prevista na ISO 22000, por varios fatores, como a falta de
comprometimento dos funcionarios em registar os dados, falta de ferramentas apropriadas e
até mesmo falta de conhecimento de como fazé-lo. O software do sistema Smart Knives da um
suporte em relacdo a essa exigéncia, pois todo o fluxo das facas é registado e devidamente
separado por cada login de colaborador, o que permite a empresa ter acesso as informacdes
através de relatdrios. Permite aceder aos dados de todas as facas bem como dos funcionarios a

que estdo atribuidas, permitindo um controlo documentado (inclusive) do horéario e salaem que
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esteve aquele login em determinado dia, a verificacdo exata da sala em que uma faca foi
perdida, ndo sendo necessario parar todas as salas de producéo e o acesso controlado do pessoal
a area de processamento, como previsto no codigo de boas préticas e higiene para carnes
(Codex, 2003).

4. Aplicacao do Sistema Smart Knives ao

processamento de carne

A deterioracdo da carne é determinada pelo crescimento de microrganismos na sua superficie.
O tecido interno é considerado estéril até ao momento do corte, por isso a carne é facilmente
contaminada durante a manipulacéo e processamento. A quantidade e o tipo de microrganismo
dependem de vérios fatores ante mortem, como alimentacdo, genética, idade e condi¢des do
abate, e post mortem nomeadamente temperatura de conservacao apos o abate, maturacéo,
corte, método de coccdo, entre outros. Os tipos de microrganismos deterioradores que se
desenvolvem na carne refrigerada sédo determinados, principalmente, por condicbes de

armazenamento, manipulacdo, temperatura e tecnologia aplicada (Alcantara et al; 2012).

A possibilidade de contamina¢do microbiolégica da carne aumenta com a sua
manipulacgdo, no processo de reducao do volume total da carcaca. Essas contamina¢fes podem
dever-se a presenca de varios tipos de microrganismos, sendo alguns de maior importancia,
como a Salmonella que é comumente transmitida por produtos de origem animal e que pode
causar infecbes ao ser humano. O Staphylococcus tem potencial de causar intoxicacao
alimentar, resultante da ingestdo de alimentos contaminados com estirpes patogénicas e que
tenham crescido em um nivel suficiente para desenvolver enterotoxinas. Ha também os que
proliferam em ambientes com deficientes condi¢cGes de higiene, como bactérias aerdbias
mesofilas, bolores e leveduras, coliformes totais; Escherichia coli, e de microrganismo

potencial causador de infe¢Oes por toxinas, o Staphylococcus aureus (Sousa et al ; 2012).

As condices sanitarias estdo diretamente relacionadas com as condigdes de higiene dos
manipuladores, do ambiente durante a manipulacdo e dos utensilios utilizados. O controlo
destes fatores € decisivo para a obtencéo de uma carne com menor carga microbiana (Alcantara
et al; 2012). Para assegurar condi¢fes higiénico-sanitarias adequadas, S0 necessarios

programas de limpeza especificos para 0s equipamentos usados no tratamento da carne, desde
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a preparacdo da carcaca até ao corte com facas, serras ou maquinas. Segundo o coédigo de
higiene para a carne, estes equipamentos devem ser limpos e desinfetados por imerséo em agua
quente ou métodos alternativos antes de cada novo periodo de trabalho, com a frequéncia
adequada durante ou entre periodos de trabalho e quando entram em contato com tecido

anormal ou doente, que possa alojar agentes patogénicos.

O cadigo de préaticas de higiene para carnes menciona 0s procedimentos operacionais
padréo de higiene sendo um sistema documentado para assegurar que o pessoal, as instalacoes,
0 equipamento e os utensilios estejam limpos e, quando necessario, desinfetados a niveis
especificados antes e durante as operacgdes (codigo de praticas de higiene para carne, 2005). A
introducdo do sistema Smart Knives permite garantir que todo o processo de higienizacao seja
realizado segundo os cddigos de boas praticas de fabricacdo, havendo rigor no controlo de

todas as etapas do processo em que 0s alimentos entram em contato com as facas.
4.1. Descricdo da aplicacdo do sistema Smart Knives

O ponto 8.1 do codigo de préaticas de higiene para carnes, prevé que as instalacdes e
equipamentos diretamente em contacto com a carne devem ser desenvolvidos de forma a que
possam ser limpos com eficacia e monitorizados quanto ao seu estado sanitario. Cada
estabelecimento deve ter instalacbes adequadas e equipamentos que permitam efetuar a
higienizacdo apropriada para o processamento de carnes (Regulamento (CE) N.° 853/2004,
2004).

Os requisitos aplicados as salas de desmancha, mencionada no capitulo Il do
Regulamento (CE) 853/ 2004, estabelecem que os operadores das empresas do setor alimentar

devem garantir que as instalacdes de desmancha:

a) Sejam construidas de modo a evitar a contaminacdo da carne, permitindo o
andamento continuo das operacdes ou garantindo a separacdo entre diferentes
lotes de producdo;

b) Disponham de camaras para armazenagem separada da carne embalada e da
carne exposta, exceto quando estas forem armazenadas em momentos diferentes
ou de forma a que o material de embalagem e 0 modo de armazenagem néo
possam ser fonte de contaminagdo para a carne;

c) Disponham de salas de desmancha equipadas de forma a assegurar o
cumprimento do requisito estabelecido no capitulo V: (A laboracdo da carne

deve ser organizada de forma a evitar ou minimizar contaminagao)
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Disponham de equipamento de lavagem das maos, para uso do pessoal que manuseia a
carne exposta, com torneiras concebidas de modo a evitar que a contaminacéo se dissemine; e
disponham de um sistema de desinfe¢&o dos utensilios com 4gua quente que atinja, no minimo,

82 °C, ou de um sistema alternativo de efeito equivalente.

O Codex Alimentarius preveé a introducao crescente de novas tecnologias na producéo de
alimentos, podendo prescindir da investigacédo cientifica, que avalie e delimita os riscos sobre
a salde humana visando eficiéncia e simplicidade no processo, com foco sempre na seguranca
do alimento e na integridade do consumidor. Deverdo ser utilizadas instalacbes e
implementados procedimentos de forma a garantir que qualquer processo de limpeza e
manutencdo necessaria seja executada de forma eficaz e mantida a um nivel adequado de

higiene pessoal (Codex, 2003).

As facas sdo utensilios altamente contaminados, principalmente pelo contato constante
com superficies, ou produtos de diferentes caracteristicas que sdo um ambiente propicio a
proliferacdo de microrganismos. Por isso, as facas devem ser higienizadas pelo menos duas
vezes ao dia, ou conforme necessidade identificada pela empresa alimentar, sendo ideal a
higienizacdo durante o intervalo e ao fim do turno, ou caso haja troca de funcéo. Para além
disso, cada funcionario deve ter mais do que uma faca, os afiadores também devem ser

higienizados em intervalos regulares e frequentes (Commission, 2001).

Segundo o codigo de praticas de higiene para a carne, os Procedimentos Operacionais
Padrdao (POPs) deverdo minimizar a contaminagdo da carne, esse sistema quando bem
implementado garante que 0s equipamentos e instalacdes estdo devidamente desinfetados. As
orientacdes podem ser fornecidas pelo gestor responsavel na operacdo, que pode incluir
requisitos gerais e especificos para a higiene geral. Os POPs podem ser usados para qualquer
parte do estabelecimento, deve descrever procedimentos envolvidos e a frequéncia de
utilizacdo, identificacdo do responsavel pela implementacdo e monitorizacdo, nao existe um
padrdo oficial, é feito de acordo com a realidade de cada empresa desde que seja de facil

entendimento para os colaboradores. (Anexo 1V)

Cada operador deve seguir o Programa de Pre-Requisito (PPR) que lhe é apresentado e
orientado para o cumprimento da sua funcao dentro da empresa do setor alimentar, esses PPRs
fazem parte dos procedimentos Operacionais Padrdo (POPs), que incluem Boas Préaticas de
Higiene ( BPH) e Boas Praticas de Fabrico (BPF), incluem condigdes e medidas necessarias
para garantir a seguranca dos alimentos em toda a cadeia (Comissdo Europeia; 2016).
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A aplicacdo do sistema Smart Knives segue um fluxograma continuo, em que as facas
séo higienizadas de acordo com a determinacdo da empresa alimentar, podendo ser feita em
camara de CO., camara de raios UV, tanque de desinfecdo com &gua a temperatura minima de
70°C, ou qualquer outro método que possa assegurar a higienizagdo adequada das facas. Findo
0 processo de higienizacdo é retirado o Kit de cutelaria que esta identificado em relacdo a
quantidade de facas e ao colaborador responsavel pelo seu manuseamento. Posteriormente, 0
colaborador deve passar pelo torniquete para ter acesso a sala de corte, esta passagem so é
permitida se o sistema identificar que as facas passaram o tempo adequado na desinfecdo; caso
0 acesso seja negado, o colaborador deve devolver as facas para serem devidamente
higienizadas. Antes de sair da sala de corte, o colaborador deve lavar as facas retirando todos
0s residuos em agua e sabdo com o auxilio de um esfregdo. Esta etapa € extremamente
importante para garantir a eficicia da etapa seguinte, para que os residuos mais grosseiros nas
facas ndo impecam a eficacia do sistema de desinfecdo, e que o sangue da carne ndo coagule
com a alta temperatura. Depois desta fase, o kit é colocado novamente no local/sistema de
higienizagdo, e o processo retorna ao ciclo inicial do fluxograma. A basear neste sistema
fechado das facas, desde 0 momento em que o colaborador retira as facas para iniciar o seu uso
até o momento em que dispde as facas para a higienizacdo, temos um breve ciclo de

higienizacdo do processo a ser seguido pelo colaborador.

Identificagdo dos Kits

de facas, se faltar

uma das facas ou um

pedago das mesmas

ndo é permitido e—1

seguir nesta etapa, o

responsavel pelo Higienizagdo manual
sistema de gestdo é  para a retirada de
notificado. residuos.

Sala de Higienizacdo
*Cémara de CO2

*Camara de raios UV
*piscina de desinfecdo
(4gua superior a 702C) @3

Salas de producdo do corte
de carnes, devidamente
identificadas. (por exemplo:
sala 1—Sala2)

Passagem por torniquete
*|dentifica a correta
higienizagdo das

facas e libera

a entrada do |
Colaborador para | —
A sala de cortes. — .

Figura 7 — Processo de higienizagéo das facas
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A vida util dos equipamentos de cutelaria segue um fluxo de reciclagem (Figura 8). O
seu desgaste vai depender da utilizacdo conforme definida pela empresa alimentar e de acordo
com a necessidade estabelecida nos procedimentos operacionais padronizados (POPs). Pode
referir-se, como exemplo, a lavagem, que seré determinante em relagéo aos produtos utilizados,
a porosidade do esfregdo, a quantidade de vezes em que havera necessidade de o instrumento

de cutelaria ser afiado e higienizado.

O ciclo tem inicio a partir do fornecedor, saindo das instalacdes da Ivo Cutelarias,

transporte e rececdo na empresa alimentar.

Os processos de afiacdo das facas e de esterilizagdo serdo definidos conforme a
necessidade e utilizacdo previstas, o que ird determinar o tempo de vida Util das facas. Numa
empresa alimentar de processamento de carnes, o tempo de vida Util de uma faca dura cerca de
3 semanas. Posteriormente, as facas podem ser encaminhadas ao fabricante (Ivo Cutelarias)

onde passam por um processo de reciclagem.

ARMAZENAGEM
7777777777777777 }
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ESTERELIZAGAO ------- i R e I CORTES 02 ---.-- +
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Figura 8- Fluxo de reciclagem das Smart Knives

Uma empresa alimentar que decida implementar o sistema Smart Knives, devera elaborar
um plano de formac&o dos funcionarios para explicar o funcionamento do sistema e atribuir a

funcdo inerente a cada funcionario.
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E importante que o formador insira em seu plano de formacdo trechos das normas
referentes a seguranca alimentar, fazendo aluséo de que o seu cumprimento é uma obrigacao
legal, conforme preconizado no Regulamento (CE) 852/2004 “Os operadores das empresas do
setor alimentar asseguram que todas as fases de producéo, transformacéo e distribuicdo dos
géneros alimenticios sob o seu controlo satisfagam os requisitos pertinentes em matéria de

higiene estabelecidos no presente regulamento”

Assim, é necessaria uma abordagem integrada para garantir a segurancga alimentar do
inicio ao fim da cadeia produtiva. Os envolvidos em todas as etapas do processo devem garantir
que a seguranca dos géneros alimenticios sejam cumpridas de acordo com o estabelecido no

sistema Smart Knives.

Por ser um projeto relativamente novo e ainda em processo de implementacéo, ndo foram
realizados testes de analises microbioldgicas apds o uso das Smart Knives, entretanto todo o
processo exigido com a implementacao do sistema Smart Knives, garantem o cumprimento dos

manuais de boas praticas preconizados no codex, e seguido das exigéncias na ISO 22000:2018.

Legislacao aplicavel

REGULAMENTO (CE) N° 852/2004 DO PARLAMENTO EUROPEU E DO
CONSELHO de 29 de abril de 2004

Relativo a higiene dos géneros alimenticios

REGULAMENTO (CE) n° 853/2004 DO PARLAMENTO EUROPEU E
DOCONSELHO de 29 de abril de 2004

Aplica-se ao sector alimentar, estabelecendo regras especificas aos géneros
alimenticios de origem animal. Complementa o Regulamento n° 852/2004 no que

respeita aos produtos de origem animal transformados ou ndo transformados.

REGULAMENTO (CE) N°178/2002 DO PARLAMENTO EUROPEU E DO
CONSELHO de 28 de janeiro de 2002

Que determina os principios e normas gerais da legislacdo alimentar, cria a
Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estabelece procedimentos

em matéria de seguranca dos géneros alimenticios.
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REGULAMENTO (CE) n° 2073/2005 sdo estabelecidos o0s critérios
microbioldgicos de seguranca dos géneros alimenticios que fixam um limite acima

do qual um género alimenticio deve ser considerado inaceitavelmente contaminado.

REGULAMENTO (CE) n° 882/2004 sdo efetuados controlos oficiais de modo a

assegurar o cumprimento dos requisitos das normas da Unido Europeia

5. Conclusao

A 1SO 22000 estabelece regras para criar uma gestdo de controlo dos perigos que possam
estar presentes no processo de fabricacdo dos alimentos, sejam eles quimicos, fisicos ou
bioldgicos, e fazer com que as empresas do setor alimentar, tanto de producéo, distribui¢do ou
armazenamento, adotem sistemas de monitorizacdo e melhoria na seguranga dos seus

alimentos.

A contaminacdo de facas com organismos patogénicos associados a deterioracdo, pode
ocorrer em qualquer etapa da preparacdo e corte de carnes. A extensdo da contaminacgdo é
afetada, principalmente, por fatores relacionados com os animais, pessoas e métodos ineficazes

de desinfecdo, bem como o tempo e a frequéncia da utilizacao.

O principal objetivo do sistema Smart Knives é garantir um processo de desinfecdo eficaz
que apresente o menor indice de desvio possivel, para aléem de garantir a qualidade dos
alimentos. O sistema permite um processo de documentagdo mais organizado, facilitando a
comunicacdo interna da empresa do setor alimentar com os parceiros comerciais, fornecedores
e clientes, garantindo assim um processo mais seguro relativo as informacdes documentadas

de todo o processo de manipulacdo dos alimentos.

Para adequar a invengdo do sistema Smart Knives as normas de seguranga alimentar,
nomeadamente a ISO 22000:2018, foi necessario antes de mais conhecer o processo de
fabricacéo, o fluxograma de funcionamento das facas bem como sua funcionalidade em linha

de producéo, especificamente no setor de carnes.

Com a implementacdo do sistema fornecido pela Ivo Cutelarias, a empresa do setor

alimentar beneficia de um sistema de gestdo de qualidade mais simples e completo, que facilita
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a sua integragdo em mercados internacionais, garantindo uma resposta concreta para a
seguranca e qualidade dos produtos. O sistema Smart Knives permite fazer face a grande
competitividade do mercado, otimizando o controlo de funcionarios, deixando toda a
informacdo guardada em apenas um software que extrai dados reais e fidveis referente a todo

0 processo envolvido com as facas, ajudando a facilitar o caminho para auditores e auditados.
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Anexos

Anexo | — Arvore decisoria do processo de higienizacio das facas

Q1
E programa de manutencao
preventiva suficiente?

Sim! A higienizagdo das facas
nesta etapa previne a
contaminagdo dos alimentos

Acao corretiva

Q2
E avaliagdo possivel?

Sim! Esta etapa pode ser
avaliada.

(OF]
E instrumento no controlo dos
perigos conhecidos para a
eguranga do alimentoZ

Incluir no PPR

Sim! A correta esterelizagdo das
facas previne a contamingdo da
carne

Q4
A eficiéncia dessa medida
depende de algum passo
anterior?

Se a resposta a Q3 fosse Ndo, a Q4 é
que determina se a medida deve ser um
programa de pré- requisito ou um
ponto critico de controle.

Ser incluido apenas como
ponto de controle
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Anexo Il — Exemplo de documento para a rastreabilidade

Nome do Lotedo | Descricdo | Quem
fornecedor (se | produto | da detectou o
aplicavel) ocorréncia | perigo

Consequéncia ou dano fisico

(caso a identificacao tenha sido

por parte de cliente)

Assinatura do responsavel pelo SGSA

Data:

Acdo Corretiva (descricao)

Data:
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Anexo 111 — Exemplo de documento para processo de melhoria — A¢éo corretiva

Data Falha Motivo Responsavel | Sala | Resolucdo Data
16 -04 N&o acesso a | Maquinade | Responsavel |5 Ajuste da 16-04
sala de higienizacdo | da qualidade méaquina e

producéo das facas teste de

por duas estava com a verificacdo.

vezes marcacao de

seguidas tempo FELID S5
desajustada. corretiva em

todas as
outras salas.
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Anexo 1V — Procedimento Operacional Padrdo de higienizacdo das Smart Knives

Procedimento Operacional
Pagina
Logo da Empresa Padrdo Cod./ Ne
—— 1/1
Higienizar Facas
Data da Emissao: Numero de Revisdo: Data de Revisdo:
Campo de Aplicacdo: Salas de corte
Resultado esperado da tarefa: ~ Correta Higienizacdo das facas.
Materiais necessarios: Facas, Sabdo, Esponjas, Maquina de desinfecdo, Torniquete.
Colaborador Frequéncia (Diaria) Procedimento
Ao chegar Ao final do dia
+ A cada troca de Lavar as facas retirando

Todos 0s
manipuladores
de carne que
possui seu kit
individual de

facas

funcdo

£ Apds cada interrupcio
de trabalho

+ Ao final do dia

(Ver manual
lavatério)

maquina de
higienizacao

na maquina

Bom trabalho!

+ Higienizar a mao

no

4+ Pegar as facas na

+ Se n3o autorizado
a entrar, voltar a
higienizar as facas

- + & #

todos os residuos

Colocar na maquina de
higienizacdo

Deixar no Tempo/
Temperatura indicados
Lavar a mdo (seguir o
manual disposto no ponto
do lavatério)

Bom descanso!

Assinatura do Responsavel
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Glossario

APPCC - Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controlo
EM - Norma Européia

HACCP - Hazard Analysis and Critical Points

ISO - International Organization for Standardization

NP - Norma Portuguesa

PCC - Ponto Critico de Controlo

APCER — Associacao Portuguesa de Certificacdo

PDCA — Plan-Do-Check-Act

SGSA - Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar

PPR’s — Programa de Pré-Requisitos

SQL - Structured Query Language (linguagem de consulta estruturada)

TCP / IP — (Transmission Control Protocol / Internet Protocol)

40



