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Memoaria Descritiva Processo Produtivo

A descricdo das etapas do processo é realizada de acordo com os processos realizados na
Maporal e identificados no fluxograma:
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1. Recegao:
a. Recegdo de Carcagas

A rececdo da matéria-prima, carcacas, é feita no cais 2. Este possui foles de acostagem que
permitem uma perfeita ligacdo das viaturas com a plataforma e que impedem a entrada de
poeiras, pragas e/ou de trocas térmicas significativas. O cais é encerrado por uma porta
isotérmica seccional vertical com 6culo. Este 6culo permite que a pora do cais seja apenas aberta




apds o posicionamento das viaturas e do desligar da ignicdo do motor, de forma a evitar a
entrada de fumos.

O cais de recec¢do das carcagas tem um atrio interno, um braco articulado para a remocao das
carcacas da via aérea da viatura de transporte e a sua transferéncia para o birail. O birail permite
a conducdo das carcacgas para a cdmara de refrigeracdo e a sua saida para a producdo (sala de
desmancha).

b. Recegao de Produto acabado

O processo inicia-se com a chegada do transporte as instalacdes da Maporal. E indicado o local
da descarga. Este cais de rececdo encontra-se adequada ao uso pretendido e, para tal é
garantido.

O transporte devera encaixar corretamente no cais, de forma a evitar a contaminacdo (cais de
rececdo possui foles de acostagem que permitem uma perfeita ligacdo da viatura com o
estabelecimento e, assim impede trocas térmicas significativas e reduz o risco de contaminacdo
externa).

Um trabalhador da logistica verifica toda a documentacdo de acompanhamento do transporte:

. Taldo de pesagem do camiao;
) Registo de frio do camido (Ticket);
) CMR em comparagdo com o “pedido de compra” ou “pedido de cliente”

Antes de se iniciar a descarga é necessaria uma inspecdo visual as condi¢Ges do veiculo ou
contentor por parte do DQSA que confirma:

. Auséncia de odores estranhos;

) Estado de limpeza e higiene (excesso de pd, pragas, bolores)

. Estado de conservacdo do veiculo ou contentor;

) Verificacdo da temperatura no pré-arrefecimento e da funcionalidade dos medidores de
temperatura.

Apds todas as verificagcbes da-se inicio a descarga. Aqui é feito o picking do material por parte
dos trabalhadores da Logistica que devem observar se os produtos, nimero de paletes e
etiquetas se encontram de acordo com a documentacao.

c. Recegdo e Armazenamento de Material de Embalagem e Subsidiarios

As praticas de rececdo de materiais de embalagem e materiais subsididrios encontram-se
definidas no plano de rece¢do de material que asseguram que sé sdo rececionados os produtos
e materiais de acordo com os requisitos definidos.

A rececdo de materiais, embalagem e/ou subsidiarias, é realizada em cais préprio, Cais 3. E
necessario a rececao:

a) Inspecdo dos veiculos de transporte para garantir que a qualidade e a seguranca do
material foi mantida (exemplo: integridade do material, auséncia de pragas etc..);



b) Inspecdo do material (exemplo: conformidade referéncia com pedido compra,
integridade etc..).

Os materiais que ndo estiverem em conformidade com as especificacbes sdo tratados como
produto ndo conforme

2. Pesagem Balanga Aérea/ Transferencia para Camara de Refrigerac¢do

Apds a rececdo das carcagas, no Cais I, estas sdo pesadas em balanca de via aérea e enviadas
para a Camara de refrigeracdo por via drea manual. com ajuda manual do operador, por via area

Na pesagem, o software de controlo SAP, atribuiu um lote e uma HU (Handling Unit) ao conjunto
de matéria prima, com toda a informacdo da rastreabilidade desde o fornecedor (caracteristicas
do lote). Sendo depois armazenadas na Camara de Refrigeracdo de Carcacas.

As carcacas sdo armazenadas em camara de refrigeracdo. A Maporal tem capacidade de
rececionar diariamente 600 carcacas refrigeradas vindas de estabelecimentos licenciados.

3. Armazenamento Camara de Refrigeragcdao

Todo o processo até a chegada das matérias primas a camara é realizado o mais rapidamente
possivel de forma a retardar o desenvolvimento de microrganismos.

O armazenamento na cdmara de refrigeragdo deve respeitar as seguintes regras:

o O armazenamento de matéria prima em caixas so pode ocorrer se as mesmas estiverem
devidamente cobertas ou quando ndo se encontre carcagas dentro da camara.

. A camara de refrigeracdo segue o plano de higienizacdo;

. A temperatura da camara ndo deve exceder os 4 2C, sendo monitorizada de forma
continua por um sistema de registo de temperatura que controla, a intervalos frequentes e
regulares, a temperatura do ar, sendo sujeito a verificacdo metroldgica legal (Captemp®).
Quando existe um desvio de temperatura dos intervalos definidos, o sistema imite um alerta.

. A saida da matéria-prima para a sala de desmancha, é realizada de acordo com o FIFO.

4. Corredor Troca Birail-Tubular

A transferéncia da carcaca da camara de refrigeracdo para a sala de desmancha implica a
passagem por via aérea, incluido troca de sistema birail para sistema tubular, ao longo do
corredor geral. O circuito das carcacas devera cumprir todos os procedimentos descritos, que
garantem o ndo cruzamento de circuitos (material de embalagem, subprodutos e/ou passagem
de produto acabado e pessoal).



5. Recegdo Carcacas Sala Desmancha/ Cortes Primarios/ Higienizacdo das Caixas/
Desmancha/Desossa

A sala de desmancha onde se processa a carne é construida de modo a evitar a contaminagao
da carne. Permite o andamento continuo das operacdes e a separacdo entre diferentes lotes de
producdo. De modo a garantir que ndo exista contaminagdo cruzada o lote seguinte sé entra na
sala da desmancha apds toda a carne exposta do lote anterior tiver saido e completar-se uma
limpeza simples as superficies de contacto. A Ultima carcaca do lote e a primeira do lote seguinte
estdo identificadas com uma sinalizagcdo de modo a facilitar a identificacdo de mudanca de lote.

Esta sala estd equipada com uma rede de via aérea tubular que conduz a carcaca desde o
corredor (apds a saida da carcaca da camara de refrigeracdo e da transicdo da via aérea birail/
tubular) até ao tapete na sala de desmancha dos cortes primarios. A Sala da Desmancha
encontra-se dividida em 4 linhas principais que advém do tapete dos cortes primarios: Linha da
Perna (1); Linha do Vao (2); Linha Entremeada (3); Linha da Pa+Cachaco (4). Antes da entrada do
produto intermédio na Linha respetiva este é pesado. Em cada uma destas linhas ocorre a
operacdo de desmancha/desossa para originar o produto acabado de acordo com as
especificacbes das fichas técnicas. Nas linhas encontram-se as caixas marel com um chip
identificativo, que vao sendo enchidas com o produto desmanchado. Quando esta sai da linha
passa no sensor onde lhe é atribuido o nimero da linha de onde vem. Posteriormente no DCP
110/115 encontra-se um operador que tem como funcgdo a identificagcdo do produto no ecr3 tatil,
esta operacdo é facilitada pela leitura do chip. De acordo com o planeamento de producdo feito
no software INNOVA que liga diretamente ao DCP em questdo, as caixas marel com produto
identificado, sdo direcionadas para a respetiva linha de acondicionamento e posterior
embalamento.

Existem distribuidos por toda a sala de desmancha lava maos em inox de comando ndo manual,
providos com agua quente e fria e respetivos acessérios e contentor de inutilizados, em nimero
suficiente para o niumero de trabalhadores. Os trabalhadores tém formacdo para lavar as maos
varias vezes ao dia durante a laboracdo.

A entrada dos trabalhadores para a desmancha, apds a saida dos balnedrios e de estarem
devidamente equipados, comeca com a lavagem das maos nos lavatérios, e depois dirigem-se
ao sistema de higienizacdao em inox com equipamento integrado e temporizado, para lavagem
de botas e desinfecdo das maos, com torniquete que permite acesso apenas unidirecional. Apds
este procedimento de higienizacao, os trabalhadores distribuem-se pela producao nos seus
locais de laboragdo. Finda a laboracdo, os trabalhadores fazem o percurso inverso, passando pelo
sistema de higieniza¢do de saida unidireccional, para os balnearios. A sala da Desmancha dispde
de lava-maos para uso do pessoal que manuseia a carne exposta, com torneiras concebidas de
modo a evitar que a contaminacdo se dissemine: em inox, de comando automatico (sensores),
providos de agua quente e fria, sabdo desinfetante e contentor de inutilizados com pedal.

Numa sala anexa a sala de desmancha existe a sala de higienizacdo dos utensilios de corte com
a maquina Mimasa K5 que permite inserir um carrinho de transporte com capacidade para 48
kits (facas + malha de aco) e desinfecdo térmica. Apds terminar o ciclo de lavagem os carrinhos
com os kits sdo inseridos numa sala contigua de ozono que mantém o ambiente da sala inécuo.
A comunicac¢do entr estas duas salas é feita por porta vertical com mecanismo de abertura
apenas quando as portas para o exterior da sala de higienizacdo e da sala de ozono estdao
fechadas. Durante a laboracdo os utensilios/ equipamentos de corte sdo sujeitos a um método
alternativo de desinfecdo, método com efeito equivalente a esterilizacdo (82°C). E um biocida



TP4 ou seja consta da lista da DGAV para uso na industria alimentar (uso em superficies em
contacto com aliemntos). O uso deste método resulta de testes de validacdo quanto:

. A amostragem;

o Método de andlise;

o Critérios de aceitacdo;

. Comprovativo de ndo migragao para o produto.

A sala de desmancha é o local onde se procede ao corte das hemicarcacas de suino para
obtencdo de pecas “corte industrial” e posterior acondicionamento. Apds a divisdo da carcaca
no tapete de corte primario as pecas sdo encaminhadas por tapetes automaticos para as 4 linhas:
da perna, do vao, da entremeada e da pa+cachaco . Quando terminadas sdo colocadas em caixas
de PVC e encaminhadas para o acondicionamento a IWP, IVP ou avulso.

A desmancha deve ser efetuada de modo a evitar qualquer conspurca¢do das carnes. As
esquirolas de osso e os coagulos de sangue devem ser eliminados. As carnes provenientes da
desmancha e ndo destinadas ao consumo humano devem ser retiradas para recipientes
perfeitamente identificados como subproduto M2 ou M3.

6. Embalamento Primario IWP/Granel / Vacuo

A carne quando colocada nas caixas limpas segue o percurso até a area de acondicionamento
(embalamento primario) que esta dividida em linhas de IVP, avulso(polyblock) e IWP/Granel.

Nas linhas do IWP transfere-se o conteudo das caixas da marel para caixas dummy protegidas
com laminas (embalagem primaria). O trabalhador pesa a caixa que ird ser enviada para o
embalamento. Apds esta operagdo envia para o tapete com destino ao embalamento.

Nas linhas do IVP a carne sai diretamente das linhas principais para as maquinas de vacuo. Um
trabalhador é responsavel por colocar a peca de carne na bolsa retratil, seguindo as regras de
boas praticas de higiene.

Na eventualidade de haver expedicdo de produtos avulso a carne chega nas caixas e no fim da
linha é transferido para caixas de plastico protegidas com laminas e, que servirdo de embalagem
secunddria. Estas embalagens sdo retiradas do acondicionamento por um responsavel que as
armazenara nas camaras de refrigeracdo.

Quando existe mudanca de lote o trabalhador utiliza novas caixas dummy com cor diferente das
anteriores. Deste modo os trabalhadores do lado do embalamento terdo um estimulo visual para
ajudar na perce¢do da mudanca de lote.

7. Embalamento Secundario e Terciario

A Sala de Embalamento é composta por 10 Linhas de embalamento em IWP que confluem para
dois pontos de etiquetagem (DCP 120B e 120C) e duas linhas de embalamento a vdcuo em que
cada uma destas linhas tém associados pontos de etiquetagem prdprios.



Cada maquina de vacuo tem uma linha de embalamento associada e consequentemente DCP’S.
Na maquina FRIMARK os pontos de etiquetagem sdo o DCP 152, 152A e 152B. Enquanto que na
maquina da ULMA os pontos de etiquetagem sdo o DPC 153 e 153 A (Figura 12)

A drea de embalamento é considerada zona suja devido a presenca de cartdo. Como tal, o
processo inicia-se com a chegada das caixas dummy a esta drea com a carne acondicionada, com
a protecdo do embalamento primario: bolsa retratil no IVP e ldamina no IWP.

Nas linhas de IWP, a carne é transferida da caixa dummy para caixa de cartdo. Neste momento é
colocada a etiqueta do produto pré impressa, e a caixa é fechada. De seguida o operador coloca
na caixa uma identificagdo com um cdodigo de barras (pré-impresso). O operador que esta no
posto CP 120B/120C, com um leitor de cddigo barras |1é a identificacdo da caixa e seleciona no
ecrd o produto identificado. A caixa é pesada e automaticamente é impressa uma etiqueta de
caixa. Depois o produto embalado passa por um detetor de metais e por fim, caso tudo esteja
conforme vai a cintar.

Nas linhas de IVP, chega produto embalado em vacuo. Aqui o operador tem a fungdo de pesar e
selecionar o produto no DCP correspondente. Dependendo do produto em questdo o sistema
esta pré-definido para imprimir automaticamente uma etiqueta de caixa apds “x” quantidades
de etiqueta de produto, deste modo o peso da caixa é gerado automaticamente pela soma das
pecas necessarias para fechar uma caixa.

Apds o fecho da mesma, passa pelo detetor de metais e caso esteja conforme continua para a
magquina de cintar.

Em ambos os casos (IWP e IVP) caso o detetor de metais apita, a caixa é automaticamente
segregada e procede-se a sua avaliacao pelo Departamento de Qualidade.

8. Tuneis de Congelagdo

Apds o embalamento em caixas de cartdo e formacdo de palete da-se inicio ao processo de
congelacao.

As paletes sdo formadas com separadores de plastico entre linhas de caixas de Produto Acabado,
posteriormente filmadas e colocadas nos tuneis de acordo com as boas praticas de fabrico (
disposicdo no tunel, e lotagdo). O bindmio Tempo-Temperatura resulta de testes de validacdo
para cada produto.

9. Armazenamento — Camaras Refrigera¢ao e Congelagdo

O produto é armazenado em Camara de Congelacdo ou Refrigeracdo, de acordo com as
especificacbes do produto. Todo o processo até a chegada do produto as camaras é realizado o
mais rapidamente possivel de forma a retardar o desenvolvimento de microrganismos.

As Camaras de Congelac¢do e Refrigeracdo seguem o plano de higienizacao;

. A temperatura das camaras € monitorizada de forma continua por um sistema de
controlo continuo que emite um alerta em caso de desvio (FarmControl®) e de um sistema de
registo de temperatura que controla, a intervalos frequentes e regulares, a temperatura do ar,
sendo sujeito a verificagdo metroldgica legal (Captem?®);



10. Expedic¢io/ Distribuicdo Frescos/Congelados
O veiculo de transporte encaixa numa plataforma externa do cais.

Depois de confirmado o transporte, é necessario efetuar uma inspecdo visual as condi¢des do
veiculo ou contentor, nomeadamente:

. Auséncia de odores estranhos;

) Estado de limpeza e higiene (excesso de pd, pragas, bolores)

. Estado de conservacdo do veiculo ou contentor;

) Verificacdo da temperatura no pré-arrefecimento e da funcionalidade dos medidores de
temperatura.

Ap0s verificada a conformidade do transporte, a carga é movimentada para a expedi¢do para se
proceder ao seu carregamento.

Antes do inicio do carregamento, é garantido que o veiculo/ contentor é posicionado
devidamente no cais, cumprindo todos os procedimentos de seguranca.

Durante o carregamento é necessdrio garantir:

. As condicbes de temperatura adequadas no local de expedicao;
. A estabilizacdo térmica do produto a sua temperatura de conservagao;
. A disposicdo da mercadoria no interior do equipamento, de forma a assegurar a sua

integridade fisica e uma adequada circulagdo do ar;

. Controlo do binédmio tempo/ temperatura, realizando a opera¢do no minimo tempo
necessario.



