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Resumo

Com o passar do tempo cronologico alteram-se habitos, costumes, pensamentos e leis. Com a
crescente globalizagdo e avango da tecnologia cada vez mais o consumidor tem informacgo
disponivel acerca do produto alimentar que esta a adquirir, ndo s6 em termos de informagdo
nutricional mas também a nivel da origem e de como foi produzido. Uma vez que alimentos ndo
seguros podem ser causadores de varias doencas (algumas delas podendo levar a internamentos
hospitalares ou mesmo a morte) o tema da seguranca alimentar € talvez uma condi¢do que ndo é
preterida por nenhum individuo, visto que a saide ¢ um ponto fundamental para a vida da
populacdo em geral. Os sistemas de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar sdo planos
executaveis que proporcionam as empresas produzirem produtos de confianga e de qualidade e a

nivel do mercado mundial e de serem reconhecidas por cumprirem normas exigentes e atuais.

Nesta perspetiva o presente trabalho teve como objetivo o auxilio na implementacdo da norma
BRC (British Retail Consortium) versdo 8 numa fabrica de hortofruticolas minimamente

processados.

Numa primeira fase foi efetuado na unidade fabril um levantamento da documentag@o existente,
plano HACCP, processo fabril, instalagdes fisicas e uma pré-auditoria com a situacdo atual da
empresa. Foram verificadas 41 ndo conformidades, sendo que destas 29 classificam-se como
fundamentais para a Norma. Posteriormente foi elaborado um plano das agdes de medidas

necessarias a implementar assim como as medidas corretivas.

Foi possivel observar que para a implementacdo da norma BRC serdo necessarias algumas
melhorias nomeadamente a nivel do compromisso com a geréncia, sistema de gestdo de
segurancga ¢ qualidade alimentar, requisitos das Instalagdes, controlo de produtos (gestdo de
alergénios) e recursos humanos.Verificou-se que com o compromisso ¢ empenho de todos os
intervenientes e alguns gastos a nivel monetario € possivel a obtengdo da certificacdo da

Norma.

Palavras-chave: Seguranca Alimentar, BRC (British Retail Consortium), Sistema de Gestao da

Qualidade e Seguranca Alimentar, Norma, Certificagio.
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Abstract

As time goes by, habits, customs, thoughts and laws change.

With the increasing globalization and advancement of technology more and more consumers
have information available about the food product they are purchasing, not only in terms of nu-
tritional information but also in terms of the origin and how it was produced. Since unsafe food
can cause various diseases (some of which can lead to hospital admissions or even death), the
issue of food security is perhaps a condition that is not intended by any individual, since health

is a fundamental point for the life of the population in general.

Quality Management and Food Safety systems are executable plans that allow companies to
produce reliable and quality products at the world market level and to be recognized for meeting
demanding and current standards. In this perspective, the present work aimed to assist in the
implementation of the BRC (British Retail Consortium) version 8 standard in a minimally pro-

cessed fruit and vegetable factory.

In the first phase, a survey of the existing documentation, HACCP plan, manufacturing process,
physical facilities and a pre-audit with the current situation of the company was carried out at
the factory. 41 non-conformities were verified, of which 29 are classified as fundamental to the
Standard. Subsequently, a plan of the necessary measures to be implemented was drawn up, as

well as corrective measures.

It was possible to observe that, for the implementation of the BRC standard, some improve-
ments will be necessary, namely in terms of commitment to management, safety and food quali-
ty management system, Facilities requirements, product control (allergen management) and
human resources. It was found that with the commitment and commitment of all stakeholders

and some expenses at the monetary level it is possible to obtain the certification of the Standard.

Keywords: Food Safety, BRC (British Retail Consortium), Quality Management and Food Safe-
ty System, Standard, Certification.
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1. Introducio

O acesso a quantidades suficientes de alimentos seguros e nutritivos € essencial para sustentar a
vida e promover a boa satde. Alimentos inseguros contendo bactérias, virus, parasitas ou
substancias quimicas prejudiciais podem causar mais de 200 doencas diferentes (FAO, 2020).

A seguranca alimentar e a nutrigdo estdo intimamente ligadas. Alimentos inseguros criam um
ciclo vicioso de doencas e desnutrigdo, afetando principalmente bebés, criangas pequenas,
idosos e doentes. Além de contribuir para a seguranca alimentar e nutricional, um suprimento
seguro de alimentos também apoia as economias nacionais, o comércio e o turismo,
estimulando o desenvolvimento sustentavel. A globalizacdo do comércio de alimentos, uma
populacdo mundial crescente, as mudangas climaticas e os sistemas alimentares em rapida
mudanga tém um impacto na seguranga dos alimentos. A Organizacdo Mundial da Saude
(OMS) visa aprimorar em nivel global e nacional a capacidade de prevenir, detetar e responder
a ameacas a saude publica associadas a alimentos inseguros (FAO, 2020).

No ano de 2000 foi criada a Iniciativa Global de Seguranga Alimentar (GFSI, do inglés Global
Food Safety Initiative) com o objetivo de melhorar a segurancga alimentar e a eficiéncia dos
negocios. O trabalho da GFSI em benchmarking e harmonizagdo promove a aceitagdo mutua de
programas de certificagdo reconhecidos pela GFSI em todo o setor e permite uma abordagem
simplificada "uma vez certificada, reconhecida em todos os lugares". O processo de
Benchmarking da GFSI € agora o mais amplamente reconhecido na industria de alimentos no
mundo (GFSI, 2020a).

O Consorcio de Retalho Britanico (BRC, do inglés British Retail Consortium), a associagdo que
defende os interesses dos retalhistas britanicos, desenvolveu a Norma Global BRC food safety,
um programa de certificagdo reconhecido pela GFSI. A Norma Global para a Seguranca de
alimentos auxilia as empresas alimentares para que possam produzir alimentos seguros, com
qualidade, atender as exigéncias dos clientes, sem esquecer as conformidades legais e a protecdo
dos consumidores (BRC Global Standards, 2018).

A Norma Global para a Seguranga de Alimentos foi publicada pela primeira vez em 1998 e tem
vindo a ser revista e actualizada, tendo a sua versdo mais recente, versdo 8 ficado disponivel a
partir de 01 de fevereiro de 2019. A versdo 8 da Norma BRC food safety tem como fundamento
o compromisso da gestdo da empresa, a garantia da seguranca dos alimentos baseada no
programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP, do inglés Hazard
Analysis and Critical Control Points), programa de pré requisitos ¢ um sistema de apoio a
gestdo da qualidade (APCER, 2019).

1.1. Objetivo da dissertacio

O objetivo da presente dissertagdo foi a implementagdo da Norma Global para a Seguranca de
Alimentos (Norma BRC food, versdo 8) numa empresa de produtos horticolas de IV Gama, que
tinha implementado apenas o sistema de Seguranca Alimentar HACCP. A empresa sentiu
necessidade de efetuar esta certificacdo essencialmente para responder as exigéncias dos seus
clientes atuais e para captar novos clientes no futuro.



Para atingir este objetivo geral foi necessario concretizar os seguintes objetivos especificos:

1) Efetuar uma auditoria para verificar o grau de cumprimento/incumprimento dos
diversos requisitos da Norma

2) Sugerir acdes de melhoria e elaborar a documentagdo em falta de forma a dar
cumprimento aos requisitos estabelecidos no referencial BRC.

1.2. Produtos hortofruticolas minimamente processados

Com a mudanga nos habitos de vida e com o aumento da percegdo e preocupagdo da sociedade
atual com a saude, a procura por produtos hortofruticolas de facil utilizagdo e disponibilidade
tem vindo a aumentar (Santos, 2016).

Os produtos hortofruticolas sdo produtos agricolas produzidos na Natureza, em estado
metabolicamente ativo, e destacam-se pela sua perecibilidade e pela importancia que a
aparéncia de frescura tem na sua qualidade e, consequentemente, na aptiddo comercial (Bastos,
2009). De acordo com a Associagdo Internacional de Produtos Minimamente Processados
(IFPA, do inglés International Fresh-cut Produce Association), produtos minimamente
processados sdo definidos como "qualquer fruta ou vegetal ou combinagdo dos mesmos que
tenha sido fisicamente alterado da sua forma original, mas permanece num estado fresco”
(Qadri et al., 2015).

Os produtos minimamente processados sdo, também, designados como produtos de IV gama.
Com origem francesa, a designagdo IV gama ¢ o resultado de um desenvolvimento do mercado
de produtos agroindustriais. Esta designagdo surge por ordem numérica, uma vez que
anteriormente a esta, ja existiam outras gamas. Assim, hoje em dia, sfo consideradas 5 gamas de
produtos: os produtos de I gama, que sdo produtos frescos inteiros, sem qualquer tipo de
transformacdo, podendo ou ndo ser embalados; os produtos de II gama ou produtos em
conserva, que sdo produtos esterilizados na propria embalagem, prontos a consumir e
embalados a temperatura ambiente por longos periodos de tempo (superiores a um ano); os
produtos de III gama, ou produtos congelados, que tém a vantagem de poderem ser conservados
durante longos periodos, mantendo as caracteristicas proximas das originais. Os hortofruticolas
de I gama deram origem a produtos de IV gama ao serem selecionados, lavados e desinfetados,
cortados, centrifugados e acondicionados em embalagens apropriadas aos produtos. Todo este
processamento visa aumentar o tempo de vida dos produtos minimamente processados. Frutas
como meldo ou anands, mistura de frutas, vegetais, misturas de vegetais (saladas), cenoura
baby, entre muitos outros, sdo apenas alguns exemplos deste género de produtos que se
encontram a venda no mercado de varios paises (Qadri et al., 2015). Por ultimo a V gama diz
respeito aos alimentos pré-cozinhados, prontos a consumir como tal, ou ap6s um simples
aquecimento (Molddo-Martins & Empis, 2000).

O proposito dos alimentos minimamente processados € proporcionar ao consumidor produtos
fruticolas e horticolas convenientes, parecidos com os frescos e com vida util adequada. Os
requisitos-chave do processamento minimo de hortofruticolas assentam nos seguintes pontos
(Laurila & Ahvenainen, 2002):

e Matéria-prima de boa qualidade (variedade correta, o cultivo correto, condigdes

de colheita e armazenamento cuidadas, etc.);



e Estreitas normas de higiene e boas praticas de processamento;

e Baixas temperaturas durante o processo;

e (Cuidada limpeza e/ou lavagem antes e apds o corte/descasque;

e Agua de boa qualidade (sensorial, microbiologia, pH) utilizada na lavagem;

e Aditivos (desinfetantes e antioxidantes) ligeiros na lavagem e desinfe¢do ou na
prevencdo de oxidagdes;

e Operacdo de secagem suave, apos a lavagem;

e Corretos materiais de embalagem e métodos de embalagem,;

e Temperatura e humidade correta durante a distribuicao e venda a retalho;

Os produtos horticolas possuem uma elevada perecibilidade e, consequentemente, uma vida
pos-colheita muito curta. Estas caracteristicas aliadas a um manuseio inadequado durante a
colheita, transporte e comercializagdo provocam um decréscimo acentuado na quantidade e
qualidade destes produtos (Lidon & Silvestre, 2008). Além deste fator, existem outras causas
para a perecibilidade elevada dos hortofruticolas, nomeadamente danos mecanicos e ataque por
pragas e doencas. Os fatores ambientais, como a humidade, composicdo atmosférica,
temperatura e exposicdo a luz sdo, desta forma, decisivos na perda da qualidade do produto
(Pocgas & Oliveira, 2001).

Na Figura 1.1 apresenta-se um fluxograma genérico de produgdo de hortofruticolas
minimamente processados da fabrica IV gama. Na etapa da recepgdo, a matéria-prima deve ser
controlada de forma a verificar a sua conformidade em relagdo a aspectos como a cultivar, o
grau de maturacdo, calibre e homogeneidade do lote ¢ ainda a aspectos relacionados com
seguranga alimentar, nomeadamente os boletins de conformidade respeitantes a presenga de
residuos de pesticidas ou de metais pesados. Apds a recep¢do a matéria-prima € encaminhada
para o armazenamento, que podera ser efectuado a temperaturas distintas consoante as suas
caracteristicas. O processamento dos vegetais inicia-se com a operacdo de descasque. Esta
operacdo contempla uma pré-lavagem para retirar alguns detritos que possam vir aderentes aos
vegetais. Apds o descasque realiza-se uma nova operagdo de lavagem, feita normalmente por
imersdo em agua, seguida de escovagem, acompanhada de jactos de agua, desinfeccdo com
agua clorada e escorrimento ou centrifugagdo final do produto de modo a eliminar o excesso de
agua (Moldao-Martins & Empis, 2000).

Apos esta segunda lavagem os vegetais poderdo ser dirigidos para o embalamento ou serem
sujeitos a corte e s entdo dirigidos para o embalamento. Alguns produtos poderdo necessitar da
adi¢do de alguns aditivos, nomeadamente de antioxidantes. Para este efeito a legislacdo
comunitaria permite a adi¢do a frutas e produtos horticolas, descascados, cortados e ralados de
didxido de enxofre — sulfitos, unicamente em batata descascada, polpa de cebola, alho, chalota e
rabano, acido malico, unicamente batata ndo transformada e descascada pré-embalada, e ainda
de acido ascorbico, ascorbato de sddio, ascorbato de calcio, acido citrico, citrato de sodio,
citrato de potassio e citrato de célcio, unicamente em frutas e produtos horticolas ndo
transformados, refrigerados, pré-embalados e prontos a consumir e batata ndo transformada e
descascada pré- embalada (Regulamento 1129/2011).

Também dependendo do tipo de produtos o embalamento podera ser a vacuo ou em atmosfera
modificada, de forma a minimizar a deterioragdo dos produtos. Nesta fase, ¢ fundamental o
controlo da temperatura (8 e 12 °C) e das condi¢des de higiene da sala, bem como do fecho das

3



embalagens de atmosfera modificada, uma vez que a composi¢do da atmosfera no interior da
embalagem constitui um factor determinante no sucesso da conservagdo (Molddo-Martins &
Empis, 2000). O processo produtivo termina com a colocagdo das etiquetas, contendo a
informagdo que permita rastrear o produto bem como o prazo de validade, acondicionamento
das embalagens e colocagdo em camara de refrigeragdo até a expedicao.
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F1G. 1.1 - FLUXOGRAMA GENERICO DE PRODUCAO DA FABRICA DE IV GAMA (ADAPATADO
DE DOCUMENTO INTERNO DA EMPRESA “C”).

1.3. Seguran¢a Alimentar

Todas as pessoas tém direito a alimentos seguros, nutritivos e suficientes. Ainda hoje, quase
uma em cada dez pessoas no mundo adoece depois de comer alimentos contaminados. Quando a



comida ndo é segura, as criangas ndo podem aprender, os adultos ndo podem trabalhar. O
desenvolvimento humano nio pode acontecer (EFSA, 2019).

Entende-se por higiene e seguranga alimentar o conjunto de principios, regras e procedimentos
que visam garantir um elevado nivel de protecdo da saide humana e dos interesses dos
consumidores em relagdo aos géneros alimenticios, incluindo produtos tradicionais. Por
empresa do setor alimentar entende-se qualquer empresa, com ou sem fins lucrativos, publica ou
privada, que se dedique a uma atividade relacionada com qualquer das fases da producio,
transformagdo, armazenagem e/ou distribuicdo de géneros alimenticios. Todas as empresas do
setor alimentar que se dediquem a qualquer fase da producdo, transformacdo, armazenagem
e/ou distribui¢do de géneros alimenticios, devem desenvolver o sistema HACCP (DGADR,
2019).

Como resultado do aumento do comércio internacional de alimentos e das viagens
internacionais tém-se importantes beneficios socio-econdmicos, mas também uma maior
probabilidade de disseminacdo de doengas ao redor do mundo. Nas ultimas décadas, os habitos
alimentares t€m passado por mudangas em muitos paises, acarretando o desenvolvimento de
novas técnicas de producdo, preparagdo e distribuicdo de alimentos. Portanto, um controle
eficaz de higiene tornou-se imprescindivel para se evitar consequéncias prejudiciais decorrentes
de doengas e danos provocados pelos alimentos a saide humana e a economia. Agricultores,
fabricantes, manipuladores de alimentos e consumidores — tém a responsabilidade de garantir
que o alimento seja seguro e¢ adequado para consumo (Organizacdo Pan-Americana da
Satde/Organizacdo Mundial da Satde, 2006).

Com a crescente globalizag¢do, a agricultura vai deixar de ser um setor independente e vai
tornar-se parte de uma cadeia de valor. A cadeia de valor tem varias fases, desde a producao, ao
processamento e a venda, e todos os elementos estdo agora altamente concentrados, integrados e
globalizados (FAO, 2019).
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A importancia da seguranca alimentar para a saude e desenvolvimento ¢ reconhecida
internacionalmente e, segundo a FAO/OMS Internacional Conference of Nutrition “... 0 acesso
a alimentos nutricionalmente adequados e seguros ¢ um direito de todos os individuos”
(Kaferstein et al., 1999). Para garantir que um produto ¢ seguro para o consumidor, é necessario
existir um controlo rigoroso desde a producdo até ao consumidor final, para que este, ndo so
tenha um produto de qualidade, mas acima de tudo, tenha um produto seguro. O controlo dos
alimentos pode entdo ser definido do modo seguinte: “atividade reguladora, obrigatoria, exigida
pelas autoridades nacionais ou locais, para proteger o consumidor e garantir que todos os
alimentos, durante a produ¢@o, manipulagdo, armazenamento, tratamento e distribui¢do, sdo
seguros, saudaveis e bons para o consumo humano” (FAO/OMS, 2003)”. Os alimentos devem
ser rotulados de forma rigorosa e objetiva, em conformidade com as disposi¢des da lei.

A seguranga alimentar é, atualmente, uma questdo essencial para os consumidores e uma das
principais preocupagdes das empresas. A forma de se conseguirem alimentos seguros implica
um investimento permanente na formacfo continua dos manipuladores e na qualidade. A
formac@o dos operadores deve englobar aspetos relativos as regras e comportamentos a adotar
para manter elevados niveis de higiene pessoal, contribuindo assim para maximizar a seguranca
dos alimentos fornecidos ao consumidor. A formacdo dos manipuladores deve ainda incluir
informagdo sobre os microrganismos potencialmente veiculadores de doengas de origem
alimentar e regras seguras de manipulagdo dos alimentos, de modo a garantir a sua seguranca do
ponto de vista microbioldgico (Paiva De Sousa, 2006).



Controles preventivos podem resolver a maioria dos problemas de seguranca alimentar. Todos
os envolvidos em operagdes de alimentos - desde o processamento até ao retalho - devem
garantir a conformidade com programas como o HACCP, um sistema que identifica, avalia e
controla os perigos que sdo significativos para a seguranga alimentar desde a produc@o primaria
até o consumo final. Os perigos alimentares sdo definidos como algo que quando presente no
alimento pode lesar a saiide do consumidor. Quanto a sua natureza, os perigos alimentares
podem dividir-se em perigos bioldgicos, quimicos e fisicos. Os perigos biologicos incluem
bactérias, fungos, virus, prides, protozoarios e helmintos. Os perigos quimicos incluem as
substancias ndo autorizadas, substancias presentes em concentracdes superiores aos limites
legais estabelecidos, contaminantes da cadeia alimentar, substancias indesejaveis, entre outros.
Os perigos fisicos incluem materiais como lascas de madeira, vidros, objetos estranhos, 0ssos,
plasticos, metais, etc. O bom processamento, armazenamento e preservagdo ajudam a manter o
valor nutricional e a segurancga alimentar, além de reduzir as perdas pos-colheita (EFSA, 2019).

Para garantir a seguranca dos alimentos tem vindo a ser desenvolvida, a nivel nacional e
europeu, legislag@o especifica relativa a Higiene e Seguranca Alimentar (Tabela 1.1) (DGADR,
2019; Eur-Lex, 2019).

TAB. 1.1 - SINTESE DA LEGISLACAO RELATIVA A HIGIENE E SEGURANCA ALIMENTAR
(DGADR, 2019; EUR-LEX)

Legislacio Descri¢io

Portaria n.° 149/88 Fixa as regras de asseio e higiene a observar na manipulagdo de alimentos

e determina a aboli¢do do boletim de sanidade

Portaria n.° 1009/93 Estabelece as prescricdes de ordem higiénica e sanitaria aplicaveis a
producdo e a colocagdo no mercado de produtos destinados tanto ao

consumo direto como ao fabrico de géneros alimenticios

Decreto-Lei n.° 158/97 Aprova as condi¢Ges higiénicas e técnicas a observar na distribuicdo e
venda de carnes e seus produtos. Revoga os regulamentos aprovados pelas

alineas a),b) e ¢) do Decreto-Lei n.° 261/84, de 31 de Julho

Decreto-Lei n.° 425/1999 Altera o Regulamento da Higiene dos Géneros Alimenticios, aprovado

pelo Decreto-Lei n.° 67/98 de 18 de Margo

Decreto-Lei n.° 560/99 Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 97/4/CE, do
Conselho, de 27 de Janeiro, e a Diretiva n.° 1999/10/CE, da Comissdo, de
8 de Margo, relativa a aproximacao das legislagdes dos Estados membros
respeitantes a rotulagem, apresentagdo e publicidade dos géneros

alimenticios destinados ao consumidor final

Regulamento (CE) n.° 178/2002 do
Parlamento Europeu e do Conselho
de 28 de Janeiro de 2002

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

Regulamento (CE) n.° 853/2004 do
Parlamento Europeu e do Conselho
de 29 de Abril de 2004

Estabelece regras especificas de higiene aplicaveis

alimenticios de origem animal

aos géneros

Regulamento (CE) n.° 852/2004 do
Parlamento Europeu e do Conselho
de 29 de Abril de 2004

Relativo & higiene dos géneros alimenticios




TAB. 1.1 (CONTINUACAO): LEGISLACAO RELATIVA A HIGIENE E SEGURANCA
ALIMENTAR (DGADR, 2019; EUR-LEX, 2019).

Legislacio

Descricao

Regulamento (CE) n.° 1935/2004 do
Parlamento Europeu e do Conselho,
de 27 de Outubro de 2004

Relativo aos materiais e objectos destinados a entrar em contacto com 0s
alimentos

Regulamento (CE) N.° 2073/2005
da Comissao de 15 de Novembro de
2005

Relativo a critérios microbiologicos aplicaveis aos géneros alimenticios

Decreto-Lei n.° 113/2006

Estabelece as regras de execugdo, na ordem juridica nacional, dos
Regulamentos (CE) n.® 852/2004 e 853/2004, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de Abril, relativos a higiene dos géneros alimenticios e a
higiene dos géneros alimenticios de origem animal, respetivamente

Decreto-Lei n.° 147/2006

Aprova o Regulamento das Condi¢des Higiénicas e Técnicas a Observar
na Distribuicdo e Venda de Carnes e seus Produtos, revogando os
Decretos-Leis n.° 402/84, de 31 de Dezembro, € 158/97, de 24 de Junho

Regulamento (CE) N.° 1881/2006
da Comissdo, de 19 de dezembro de
2006

Fixa os teores maximos de certos contaminantes presentes nos géneros
alimenticios.

Decreto-Lei n.° 156/2008

Procede a sétima alteragdo ao Decreto-Lei n.° 560/99, de 18 de Dezembro,
relativo a rotulagem, apresentacdo e publicidade dos géneros alimenticios
destinados ao consumidor final, que transpde para a ordem juridica interna
a Diretiva n.° 2007/68/CE, de 27 de Novembro, que altera o anexo III-A da
Diretiva n.° 2000/13/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, no que
respeita a determinados ingredientes alimentares

Despacho normativo n.° 38/2008

Ministério da Agricultura, do Desenvolvimento Rural e das Pescas -
Gabinete do Ministro

Decreto-Lei n.° 214/2008

Estabelece o regime do exercicio da atividade pecuaria

Decreto -Lei n.° 223/2008

Primeira alteragdo ao Decreto-Lei n.° 113/2006, de 12 de Junho, que
estabelece as regras de execugdo, na ordem juridica nacional, dos
Regulamentos (CE) n.°s 852/2004 e 853/2004, do Parlamento Europeu e
do Conselho, de 29 de Abril, relativos a higiene dos géneros alimenticios e
a higiene dos géneros alimenticios de origem animal, e revoga as Portarias
n.°s 559/76, de 7 de Setembro, 764/93, de 15 de Julho, e 534/93, de 21 de
Maio

Regulamento (CE) n. o 1333/2008
do Parlamento Europeu e do
Conselho de 16 de Dezembro de
2008

Relativo aos aditivos alimentares

Circular n.° 1/2009

Esclarecimento relativo aos registos efetuados ao abrigo da Circular n.°5
do GPP em consequéncia da entrada em vigor do Decreto-lei n.® 209/2008
de 29 de Outubro que estabelece o novo regime de exercicio da atividade
industrial (REAI)




TAB. 1.1 (CONTINUACAO): LEGISLACAO RELATIVA A HIGIENE E SEGURANCA
ALIMENTAR (DGADR, 2019; EUR-LEX, 2019).

Legislacio Descri¢io

Portaria n.° 74/2014 Regulamenta as derrogagdes e medidas nacionais previstas nos
Regulamentos (CE) n.%s 852/2004 e 853/2004, ambos, do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 29 de abril, estabelece critérios para a
aplicag@o de flexibilidade nos procedimentos de amostragem previstas no
Regulamento (CE) n.° 2073/2005, da Comissdo, de 15 de novembro e suas
alteragdes, para determinados géneros alimenticios e revoga a Portaria n.°
699/2008, de 29 de julho

Regulamento (UE) 2017/625 do | Relativo aos controlos oficiais e outras atividades oficiais que visam
Parlamento Europeu e do Conselho, | assegurar a aplicagdo da legislagdo em matéria de géneros alimenticios e
de 15 de margo de 2017 alimentos para animais e das regras sobre satide e bem-estar animal,
fitossanidade e produtos fitofarmacéuticos

Regulamento (UE) 2019/1381 do | Relativo a transparéncia e sustentabilidade do sistema da UE de avaliacao
Parlamento Europeu e do Conselho, | de risco na cadeia alimentar
de 20 de junho de 2019

1.4. Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius é uma colecdo de padroes de boas praticas, recomendacdes e de
orientagdes sobre seguranca alimentar, internacionalmente adotados e todos apresentados de
maneira uniforme. Esses padroes e textos relacionados visam proteger a saude dos
consumidores e garantir praticas justas no comércio de alimentos. A publicacdo do Codex
Alimentarius destina-se a orientar e promover a elaboragdo e o estabelecimento de definigdes e
requisitos para os alimentos, a fim de auxiliar na sua harmonizacdo e, ao faze-lo, facilitar o
comércio internacional. Atualmente, a Comissdo do Codex Alimentarius conta com 189
membros, compostos por 188 paises membros e 1 organizacdo membro (a Unido Europeia)
(Codex Alimentarius, 2019).

O Codex Alimentarius foi desenvolvido na década de 60 pela Food and Agriculture
Organization (FAO) e pela OMS, com o intuito de orientar ¢ promover o desenvolvimento e
criagdo de defini¢cdes e exigéncias para os alimentos, de maneira a contribuir para a sua
harmonizagdo e promover o comércio internacional (Pereira, 2010). Todos os principais
alimentos, sejam processados, semi-processados ou crus para a distribuicdo ao consumidor
estdo incluidos no ambito do Codex Alimentarius. Estdo, igualmente incluidas disposi¢des
relativas a higiene alimentar, aditivos alimentares, residuos de pesticidas e medicamentos de uso
veterinario, contaminantes, rotulagem e apresentacdo, métodos de analise e amostragem, e
inspegdo e certificacdo de importagdo e exportacdo (Codex Alimentarius, 2019).

As normas do Codex e textos relacionados ndo substituem ou sdo alternativas a legislacdo
nacional. As leis e os procedimentos administrativos de todos os paises contém disposi¢des com
as quais € essencial cumprir. Os padroes do Codex e textos relacionados contém requisitos para
alimentos destinados a garantir ao consumidor um produto alimenticio seguro e saudavel, livre
de adulterago, corretamente rotulado e apresentado. Uma norma do Codex para qualquer
alimento deve ser elaborada de acordo com o Formato para os Padrdes de Mercadorias do
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Codex e conter, conforme apropriado, as se¢des listadas no mesmo. A Comissdo do Codex
Alimentarius e seus Orgdos subsididrios estdo comprometidos com a revisdo, conforme
necessario, das normas do Codex e dos textos relacionados, para assegurar que sejam coerentes
com os conhecimentos cientificos atuais e outras informacdes relevantes e reflitam os mesmos.
Quando necessario, um texto padrao ou relacionado deve ser revisto ou removido de acordo
com os Procedimentos para a Elaboragdo de Padroes do Codex e Textos Relacionados. Cada
membro da Comissdo do Codex Alimentarius € responsavel por identificar e apresentar ao
comité apropriado quaisquer novas informagdes cientificas e outras informagdes relevantes que
possam justificar a revisdo de quaisquer normas do Codex ou textos relacionados (Codex
Alimentarius, 2019).

1.5. O HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points)

O sistema de Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos (HACCP) tem na sua base uma
metodologia preventiva, com o objetivo de poder evitar potenciais riscos que possam causar
danos aos consumidores, através da eliminagdo ou redugdo de perigos, de forma a garantir que
ndo estejam colocados, a disposi¢ao do consumidor, alimentos ndo seguros.

O sistema HACCP baseia-se na aplicagdo de principios técnicos e cientificos na producdo e
manipulagdo dos géneros alimenticios desde "o prado até ao prato" (ASAE, 2007). Assim, este
sistema baseia-se na identificagdo dos perigos relacionados com a seguranga alimentar para o
consumidor que podem ocorrer ao longo da cadeia de transformagdo de produtos alimentares,
na avaliacdo desses perigos e, para os perigos considerados significativos, no estabelecimento
de processos de controlo de forma a garantir a seguranca dos alimentos (Pinheiro, 2003).

O sistema HACCP constitui uma abordagem sistematica direcionada a perigos bioldgicos,
quimicos e fisicos, em vez de inspecdo e testes a produtos finais, sendo por isso um sistema de
caracter preventivo através do qual, pela avaliagdo do risco, sdo estabelecidas medidas
preventivas que possibilitem reduzir a probabilidade de ocorréncias que possam por em causa a
seguranga dos produtos e consequentemente dos consumidores (Noronha, 2003).

De forma a prevenir, eliminar ou apenas reduzir os perigos que podem vir a contaminar o
género alimenticio durante o seu processo produtivo e posterior distribuigdo, devem ser tidos
em conta requisitos que uma vez contemplados permitirdo a aplicacdo efetiva do sistema
HACCP. Os pré-requisitos controlam os perigos associados ao meio envolvente ao processo de
producédo do género alimenticio, enquanto o sistema HACCP controla os perigos associados ao
processo de produgdo (ASAE, 2017).

1.5.1. Programa de Pré- Requisitos (PPR’s)

Os Programas de Pré-Requisitos (PPR’s) constituem a primeira etapa no que diz respeito a
obtencdo da qualidade dos estabelecimentos que processam e/ou manipulam alimentos (Cruz et
al., 2006). Conforme ja referido, os PPR’s devem controlar os perigos associados ao meio
envolvente ao processo de producdo do género alimenticio. Assim, os operadores do setor
alimentar devem assegurar o cumprimento de um conjunto de pré-requisitos englobando
(ASAE, 2017):



- Estruturas e equipamentos;

- Planos de higienizagao;

- Controlo de pragas;

- Abastecimento de 4gua;

- Controlo de residuos;

- Materiais em contato com os alimentos;
- Higiene pessoal;

- Formacao.

O Regulamento (CE) n°® 852/2004 de 29 de abril de 2004 relativo a higiene dos géneros
alimenticios define os requisitos gerais de higiene aplicaveis a todos os operadores das
empresas do setor alimentar bem como requisitos especificos para determinadas areas/setores.
S6 apos a correta implementacdo dos PPR’s se podem iniciar as etapas de implementacdo do
Sistema HACCP.

1.5.2. Etapas de implementagiio do sistema de HACCP

O desenvolvimento do plano HACCP tem por base cinco etapas preparatorias, seguidas da
aplicacdo de sete principios (principios do HACCP) (Afonso, 2006; Silva, 2014):

Etapa 1 - Formagdo da equipa HACCP: A equipa HACCP reune colaboradores com
conhecimentos cientificos multidisciplinares, devendo possuir um coordenador, que assegure as
competéncias e a formacdo dos membros da equipa e sugira alteracdes na sua composi¢dao
sempre que tal seja necessario; coordene e organize o trabalho de modo a garantir a
implementacdo, funcionamento e actualizagdo permanente do sistema HACCP.

Etapa 2 - Descricdo do produto: deve ser efetuada uma descrigdo completa das matérias-primas
e dos produtos finais. Esta descri¢do deve incluir informagdes sobre a sua composi¢do, nome,
caracteristicas fisico-quimicas, caracteristicas microbiologicas, origem (no caso das matérias-
primas), condi¢des de conservagdo, embalagem, data de validade, condi¢des de armazenamento
e distribuigdo e instrugdes de utilizagdo.

Etapa 3 - Identificacdo da utilizagdo prevista: deve definir-se o uso considerado normal e
expectavel do produto, o grupo da populagdo a que se destina e onde podera ser vendido.
Devem ainda identificar-se grupos da populagdo que possam ser vulneraveis (por exemplo,
diabéticos, intolerantes ao gluten, etc.) e verificar se a descri¢do do género alimenticio e do seu
modo de preparagdo exclui a possibilidade de um uso indevido do produto por parte do
consumidor.

Etapa 4 - Elaborago do fluxograma: O fluxograma devera ser construido pela equipa HACCP
e deve apresentar todas as fases de fabrico para os produtos abrangidos, assim como as fases em
ocorre entrada de matérias-primas ou de materiais de embalagem e onde sdo retirados sub-
produtos.
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Etapa 5: Confirmagdo do fluxograma: A confirmagdo do fluxograma pretende assegurar a
fiabilidade do mesmo e permitir as corre¢des necessarias. A confirmagdo deve ser efetuada in
situ e durante o funcionamento normal da unidade de produgdo de forma a identificar todas as
pequenas falhas que o fluxograma possa conter.

Principio 1: Analise de perigos e identificagdo de medidas preventivas: para todas as fases do
processo de fabrico, devem ser identificados os potenciais perigos de natureza fisica, quimica e
biologica, bem como todas as possiveis medidas que possam ser implementadas de modo a
prevenir a sua ocorréncia (medidas preventivas). Cada potencial perigo devera ser avaliado de
acordo com a severidade ou gravidade dos seus efeitos na satde e probabilidade de ocorréncia.
Deve realizar-se o registo de toda a metodologia utilizada na avaliagdo de perigos assim como
os resultados registados.

Principio 2: Identificagdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC): um ponto critico de controlo
pode ser definido como um ponto, etapa ou procedimento onde se possam aplicar medidas de
controlo para prevenir, eliminar ou reduzir um perigo para niveis aceitaveis, ndo existindo
nenhum passo posterior que permita eliminar ou reduzir para um nivel aceitavel esse mesmo
perigo. A identificacdo dos PCC ¢é normalmente realizada a arvore de decisdo recomendada pelo
Codex Alimentarius (Figura 1.2).

Principio 3: Estabelecimento de limites criticos para os PCC: O limite critico é um critério que
separa a aceitabilidade da inaceitabilidade, em termos de seguranca do produto. Na auséncia de
valores legais/indicativos, a equipa devera suportar cientificamente os limites estabelecidos
utilizando publicagdes cientificas, estudos especializados ou o historial da propria empresa. No
caso de dados subjetivos como a inspe¢do visual, os limites criticos devem conter
especificagdes objetivas dos alvos, bem como exemplos do que € considerado inaceitavel (por
exemplo fotografias e frases descritivas).

Principio 4: Estabelecimento de um sistema de monitoriza¢do para os PCC: Realizagdo de uma
sequéncia planeada de medi¢des dos parametros de controlo para avaliar o cumprimento dos
limites criticos. A monitoriza¢do permite demonstrar que um PCC estd sob controlo e detetar
atempadamente a existéncia de desvios de modo a proceder de imediato as respetivas corregdes
para que ndo se infrinjam os limites criticos. O plano de monitorizagdo deve identificar os
parametros e métodos utilizados no controlo, periodicidade da analise ou observacdo, local onde
¢ efetuado, responsavel pela execugdo e o sistema de registo.

Principio 5: Estabelecimento de ac¢des corretivas: para cada PCC devem estar estabelecidas as
acOes corretivas a realizar sempre que os limites criticos sejam ultrapassados ou se verifique
uma tendéncia para a perda de controlo. Para cada PCC deve assegurar-se que a acgdo a
executar garanta novamente o controlo do PCC, devendo ainda estabelecer-se o que fazer com o
produto ndo-conforme e identificar a falha para prevenir reincidéncias

Principio 6: Estabelecimento de procedimentos de verificacdo: com o processo de verificagdo
pretende confirmar-se se o plano HACCP esta correctamente implementado e se é eficaz a
controlo os perigos. A verificagdo pode basear-se em auditorias, analise de reclamagdes,
analises aleatorias, etc. A verificagdo deve ser efetuada para validar o sistema e sempre que se
verifiquem modificagdes no processo, alteracdes de equipamentos ou de matérias-primas.

Principio 7: Estabelecimento dos registos e documentagdo: A documentagdo do sistema deve
incluir a documentacdo descritiva (plano HACCP), operacional (instru¢des de trabalho) e
demonstrativa do sistema (registos). Os documentos devem estar disponiveis nos locais de
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utiliza¢do e os documentos obsoletos devem ser prontamente retirados. Os registos constituem a
prova do correto cumprimento de todas o sistema.

a Exizte(m) medida(s)
’ preventiva{s) para o perigo Medificar a etapa o
identficada’ - Processo ou o
produto
NAD
O controlo nesta etapa é sim
Sim necessano para a
seguranca?
NAD Négo & PCC
a, Esta etapa & especificamente destinada a
eliminar um perigo ou a reduzir a sua SiM

ocoméncia a um nivel acaitavel?

NAD

Q, Uma contaminacio comaspondenta ao(s)
perigo(s) identificado(s) pode passar um NAO Nao & PCC
nivel aceitavel ou aumentar para um nivel
inacaitaveal?

sSim

identificado(s) ou reduzir 8 ocoméncia
a um nivel aceitavel?

Q, Uma etapa posterior pode eliminar ofs) perigo(s) |

sim N&o & PCC

FIG. 1.2 - ARVORE DE DECISAO PARA IDENTIFICACAO DOS PCC. Q1 A 4: QUESTAO 1 A 4
(AFONSO, 2006).

1.6. Certificacio nas industrias alimentares

Apesar de nao ser obrigatorio, muitas industrias do setor alimentar t€m optado pela certificacdo
a fim de melhor corresponder as exigéncias dos seus clientes e consumidores. A certificacdo é a
comprovagdo de terceira parte, baseada numa decisdo resultante de uma analise, de que os
requisitos especificados relativos a produtos, processos, sistemas ou pessoas sdo cumpridos. A
certificagdo tem como vantagens o facil acesso ao mercado, o aumento da confianga na
empresa, o incentivo & melhoria continua devido a auditorias periddicas, a rentabilizacdo dos
recursos ¢ reducdo dos custos (Derreado, 2017). Nos ultimos anos, diversos esquemas de
certificag@o para os Sistemas de Gestdo de Seguranga Alimentar tém vindo a ser, destacando-se
os referenciais desenvolvidos pelo British Retail Consortium (BRC), pelo International
Featured Standards (IFS) e pela International Organisation for Standardisation (ISO).
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1.6.1. Norma BRC Food

Conforme ja referido, o BRC introduziu em 1998, pela primeira vez a Norma Global para a
Seguranca de Alimentos. Atualmente, esta norma tem quase 16 000 locais certificados em mais
de 100 paises em todo o mundo. As Normas Globais do BRC especificam o que ¢ exigido pelas
organizagdes ¢ ajudam a garantir aos clientes que os produtos sdo seguros, legais e de alta
qualidade (BRCGS, 2019).

A versdo 8, versao mais recente da norma BRC Food, esta disponivel desde 01 de fevereiro de
2019. A certificacdo BRC Food pressupde a adogdo e implementagdo da metodologia HACCP,
a existéncia de um sistema de gestdo da qualidade documentado e eficaz, e o controlo das
condi¢des ambientais das instalagdes e do produto, processo e pessoas (APCER, 2019). Para a
certificagdo (processo e produto) € necessario existir a conclusdo de auditorias satisfatorias por
um auditor contratado por um terceiro independente - organismo de certificagdo. Por sua vez, a
entidade de certificacdo deve ter sido analisada e julgada como competente por um organismo
nacional de acreditagdo (BRC Global Standards, 2018)

A certificacdo da BRC Food oferece as seguintes vantagens (BRC Global Standards, 2018):

e A certificagdo ¢ acreditada pelo GFSI e aceite internacionalmente por muitos
paises o que implica uma maior credibilidade por parte das empresas;

e Aceitacdo de relatorio e certificagdo por parte dos clientes em substitui¢do as suas
proprias auditorias;

e A norma inclui os todos itens relacionados com a produgdo incluindo a legalidade
em vigor;

e Asempresas certificadas estfo autorizadas a divulgar o seu nome na parte publica
disponivel do Diretério BRC Global Standards;

e Ap0s certificada a empresa podera utilizar os logotipos do BRC e compartilhar o
relatorio da auditoria com os seus clientes;

e E disponibilizado pela BRC Global Standards uma gama de documentos de
referéncia, formagdes, cursos e um mecanismo de autoavaliagdo para ajuda e
orientacao;

e A norma permite um controlo eficaz dos processos internos e minimizagdo de
riscos alimentares;

e Sdo disponibilizadas varias op¢des de auditoria, ou seja, auditoria com e sem
agendamento e programa de Mercados Globais, permitindo atender a procura e
necessidades dos clientes, por meio de um processo que melhor se adapte aos
seus sistemas de gestao;

e A norma permite transparecer uma abordagem proactiva em relacdo a seguranga

alimentar.

Para a obtengdo da certificacdo é necessaria uma adesdo a um organismo autorizado para o
efeito. Esta adesdo tem um custo que dependera do tamanho da empresa e outros requisitos que
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serdo definidos pelo organismo competente (BRC Global Standards, 2018). Uma vez que a
certificagdo baseia-se no cumprimento de varios pardmetros entre eles os requisitos
fundamentais (estes sdo cruciais para a obtengdo da mesma (ver sub capitulo 1.6.1.2) a
certificag@o podera levar a alguns custos tais como:

Melhoria nas instala¢des no caso de haver necessidade de obras de melhoramento
ou mesmo novas constru¢des de infraestruturas;

Formagdo e treino aos colaboradores;

Aquisicdo de novos equipamentos ou reparacdo dos existentes, caso seja
necessario;

Admissdo de novos colaboradores para implementar e/ou manter o sistema de
gestdo de Qualidade e Seguranga Alimentar e/ou contratar empresas de

consultoria.

1.6.1.1. Estrutura da Norma

A versdo 8 da norma encontra-se dividida em quatro partes e apéndices (BRCGS, 2019):

Parte I: Sistema de controlo da seguranga alimentar — esta se¢do disponibiliza uma introdugdo e
base para o desenvolvimento e as vantagens da norma.

Parte II: Requisitos — este capitulo especifica os requisitos que devem ser cumpridos pela
empresa para a obtengdo da certificacdo da norma. O padrio basico global da norma engloba:

Compromisso da alta dire¢do da empresa e constante evolugao;

Plano de Seguranga Alimentar - HACCP;

Sistema de Seguranca Alimentar e Gestdo da Qualidade;

Layout das instalagdes;

Controlo de produtos;

Controlo de processos;

Colaboradores/visitantes;

Areas de perigo de producio de risco elevado, cuidado elevado e ambiente de
cuidado intenso;

Requisitos para comercializa¢do dos produtos (quando aplicavel).

E de referir a existéncia do médulo da cultura de seguranga alimentar e a possibilidade de
modulos adicionais.

Parte III: Procedimento da auditoria — este capitulo apresenta as seguintes opgoes:

Procedimento geral: planear a auditoria;
Procedimento de auditoria anunciada;
Procedimento de auditoria ndo anunciada;
Moédulos extras;

Procedimento geral: pds auditoria.
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Parte IV: Controlo ¢ administragdo:

e Condicdo para empresas de certificagio;
e Administracdo técnica da norma;

e Obter solidez e exatidao.

Finalmente, os apéndices apresentam outras referéncias importantes, entre elas os requisitos de
aptiddo dos auditores.

Cada divisdo da norma inicia-se com uma declarago de intengdes, que faz parte da auditoria e é
de cumprimento obrigatorio pelas organizacdes. Além dos requisitos acima referidos, verificam-
se na norma requisitos denominados “fundamentais" uma vez que o seu cumprimento garante o
desenvolvimento de um plano eficaz de qualidade e seguranca alimentar, estando a certificacao
do produto dependente do cumprimento destes. Os requisitos considerados fundamentais sdo
indispensaveis para o funcionamento da norma e sdo nomeadamente (BRC Global Standards,
2018).

e Compromisso da alta dire¢do da empresa e constante evolucao;

e Plano de Seguranca Alimentar — HACCP;

e Auditorias internas a empresa;

e Controlo de fornecedores de matérias-primas e embalagens;

e Procedimentos corretivos e preventivos;

e Rastreabilidade;

e Layout das instalagdes, movimentacdo e emissdao do produto;

e Higiene e limpeza;

e Controlo de alergénios;

e Controlo de operagdes;

e Rotulagem e controlo das embalagens;

e Formacdo: manejo da matéria-prima, elaboragdo, processamento, embalagem e
areas de armazenamento.

A irregularidade em uma das clausulas dos requisitos fundamentais implica uma ndo
conformidade maior, o que leva a ndo renovagdo da certificagdo em auditorias posteriores ou a
ndo certificacdo quando se trata de uma auditoria inicial. Tal facto determinard uma auditoria
completa adicional. Nas auditorias BRC podem ser detetados trés diferentes tipos de ndo
conformidades (BRC Global Standards, 2018):

e Naio conformidade Critica: quando se verifica uma falha critica no cumprimento de
questdes juridicas ou da seguranga alimentar.

e Nao conformidade Maior: quando se verifica uma irregularidade em qualquer clausula
da norma ou nos requisitos de declaragdes de intengdes ou ainda se for detetado um
contexto que possa conduzir a diividas sobre a seguranca do produto produzido.

e Naio conformidade Menor: quando uma clausula ndo foi totalmente cumprida, mas, com
base em provas objetivas, a conformidade do produto ndo leva a incertezas sobre a sua

seguranca.
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1.6.1.2.

Tipos de auditoria

Para que a empresa receba a certificag@o ¢ necessaria a realizagdo de uma (ou mais do que uma)
auditoria e que esta seja satisfatoria mediante os parametros definidos. A auditoria é realizada
por uma auditoria e organismo ambos certificados e competentes para o efeito. Conforme a
classificagdo da auditoria a empresa receberd (ou nao) a certificagio da BRC conforme o
resultado obtido que dependerd do numero e do tipo de ndo conformidades observadas que
também irdo influenciar a frequéncia das auditorias em agendamento.

Existem diferentes programas de auditorias disponibilizadas pela BRC (Tabela 1.2) sendo que
as empresas podem optar pelo que mais se adapta ao seu funcionamento, dimenséo, instalagdes,
numero de funcionarios, clientes e gestdo. A certificagdo pode ser obtida com diferentes
pontuagdes consoante o tipo de auditoria efetuada (agendada ou ndo agendada) e o nimero de
ndo conformidades detetadas (Tabela 1.3).

TAB. 1.2 - PROGRAMA DE AUDITORIA BRC FOOD, VERSAO 8 (ADAPTADO DE BRC GLOBAL
STANDARDS, 2018).

Tipo de auditorias

Contexto das empresas

Classificaciao

Duracao

Auditoria agendada

Empresas certificadas
nova certificagao

c

AA, A, B, C, D ou nao
ser concedido a
certificacdo conforme o
numero e a gravidade
das ndo conformidades
identificadas durante a
auditoria.

Duragdo entre 2 a 3 dias
consecutivos (8 a 9 horas/dia).
Na empresa o céalculo da
duragdo da auditoria ¢ baseado
na “calculadora de duragdo da
auditoria” ou seja: extensdo da
unidade fabril, namero de
funciondrios e numero de
“estudos” HACCP incluidos na
auditoria

Auditoria ndo | Disponivel para todas as | AA+, A+, B+, C+, D+ | Duracdo entre 2 a 3 dias
agendada empresas. No caso das | ou ndo ser concedido a | consecutivos (8 a 9 horas/dia).
empresas  certificadas a | certificagdo conforme o | Na empresa o calculo da

auditoria pode ocorrer a
qualquer momento, 9 meses
antes da data de vencimento

do certificado. No caso
empresas ainda

das
nao

certificadas a auditoria pode
ocorrer a qualquer altura até
12 meses apos a solicitagdo.

nimero e a gravidade
das ndo conformidades
identificadas durante a
auditoria.

duragdo da auditoria ¢ baseado
na “calculadora de duragdo da
auditoria” ou seja: extensdo da
unidade fabril, numero de
funcionarios e numero de
“estudos” HACCP incluidos na
auditoria

16



TAB. 1.3 - SUMARIO DOS CRITERIOS DE ATRIBUICAO DAS CLASSIFICACOES NAS AUDITORIAS
BRC FOOD, VERSAO 8 (ADAPTADO DE BRC GLOBAL STANDARDS, 2018).

Classifica¢ao Nao Conformidade

Agendada Ndo Agendada Critica Maior Menor
AA AA+ <5

A A+ 6all
B B+ 11-16
B B+ 1 <10

C C+ 17a24
C C+ 1 Ilal6
C C+ 2 <10

D D+ 25a30
D D+ 1 17a24
D D+ 2 11al6
Nio certificada >1

Naio certificada >31
Nio certificada 1 >25
Nio certificada 2 >17
Naio certificada >3

1.6.1.3.  Etapas da certificacdo

O procedimento da auditoria ¢ fundamental para a obtengdo da certificagdo. A realizagdo ¢ feita
com base na opc¢do da auditoria selecionada e caracteristicas da empresa e clientes. A seguir
resumem-se as etapas a serem seguidas pelas empresas que pretendam atingir a certificagdo
(adaptado de BRC Global Standards, 2018):

Etapa 1: Instrug@o - Esta etapa engloba o estudo detalhado do documento da norma.

Etapa 2: Preparagdo da auditoria - Nesta fase escolhe-se a empresa de certificagdo aprovada
pelo BRC Global Standards que ira realizar a auditoria na empresa, efetua-se uma autoavaliagio
preliminar com base nos requisitos aplicaveis da norma e decide-se acerca do tipo de auditoria
pretendida que melhor se adapta as caracteristicas e necessidades (auditoria com ou sem
agendamento).

Etapa 3: Planeamento da auditoria - Nesta fase deve-se assegurar que todos os colaboradores e
documentos estejam aptos e disponiveis para o momento da auditoria, seja esta anunciada ou
ndo anunciada. Nesta etapa ¢ necessario que a empresa que procura a certificagdo disponibilize
os meios necessarios de informagdo ao organismo de certificagdo para que seja possivel a
realizacdo da auditoria. Nesta fase sdo estabelecidas a data (no caso de ser agendada) e a
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duracdo da auditoria. O calculo da duragdo da auditoria é efetuado com base na calculadora de
duragdo da auditoria (Tabela 1.2).

Etapa 4: Auditoria no espago fabril - Esta fase tem inicio com uma reunido de abertura seguida
da uma observacao da area de produgdo. Apds este passo concluido € efetuada a verificagdo dos
documentos com teste ao funcionamento da rastreabilidade. Também ¢ efetuada uma inspegéo a
rotulagem, uma revisdo da inspegdo a area de produgdo e uma revisdo final dos resultados.
Procede-se entdo a reunido de encerramento na qual a empresa auditada recebe uma reavaliagdo
das evidéncias e confirmagdo de existéncias de ndo conformidades.

Etapa 5: Ndo conformidades e a¢des corretivas - Consoante o nimero e a natureza das ndo
conformidade verificadas na auditoria, a empresa devera proceder a agdes corretivas dentro do
prazo de 28 dias ou deve realizar-se uma nova auditoria. As provas das medidas de melhorias
efetuadas sdo analisadas pelo auditor num prazo de 14 dias. No caso das medidas corretivas
efetuadas serem consideradas satisfatorias pelo auditor é efetuada a emissdo do certificado,
relatério da auditoria e nota correspondente.

Etapa 6: Pos auditoria - Nesta fase ¢ necessario estabelecer continuidade da norma com énfase
para uma melhoria continua. Com a auditoria aprovada ¢ feita a divulgacdo do relatorio da
auditoria com os clientes, o login de acesso para o site do BRC Global Standards e a utilizagio
do logotipo BRC Global Standards nas plataformas da empresa. Esta etapa permite a
comunicagdo com o organismo de certificacdo, que ird acordar juntamente com a empresa o
cronograma de auditoria em curso e a escolha do programa de auditoria. A data de re-auditoria
devera ser agendada antes da sua data prevista.

A frequéncia das auditorias com agendamento serd de seis ou 12 meses dependendo do
desempenho da empresa na auditoria. Auditorias completas de recertificacdo sdo planificadas
em intervalos definidos dependendo do resultado da auditoria de certificagdo. O periodo de
auditoria ¢ definido segundo a classificagdo (A, B ou C) atribuida a organizacao, ou seja, para as
classificagdes A e B, o intervalo € de 12 meses e para a classificagdo C, ¢ de 6 meses (BRC
Global Standards, 2018).

1.7. Caracterizagio da Empresa

Conforme ja referido o objetivo da presente dissertagdo foi a implementagcdo da Norma Global
para a Seguranga de Alimentos (Norma BRC Food, versio 8) numa empresa de produtos
horticolas de IV Gama, futuramente designada por empresa “C”.

A empresa C, opera no ramo alimentar de IV gama, situa-se no distrito de Lisboa e tem por
principal atividade a transformagdo e comercializagdo de horticolas nomeadamente batatas,
cebolas, cenouras, aboboras e alhos. Todos os produtos sdo enviados aos clientes descascados e
em “cru”. O transporte dos produtos acabados ¢ realizado por outras empresas, podendo, em
casos muito pontuais e em pequenas deslocagoes, ser realizado em viatura propria da empresa.

A unidade industrial fornece empresas de catering, restauragdo, cantinas e possui atualmente
implementado um plano de HACCP com os pré-requisitos. A meio deste trabalho e até ao fim

do mesmo foi efetuado um protocolo entre a empresa “C”, uma grande superficie e um
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organismo de certificagdo acreditado no sentido de iniciar a implementagdo da Norma FSSC

22000 na empresa como requisito para ser fornecedor dessa grande superficie.

Uma empresa de prestacdo de servigos na area alimentar realiza periodicamente auditorias de
Seguranca e Higiene alimentar nas instalagdes fabris e faz a recolha de produtos para analises
microbiologicas, de modo a confirmar a sua conformidade.

A construcdo do imdvel foi dimensionada de acordo com a capacidade de laboracdo prevista,
permitindo facil movimentacao de pessoas e equipamentos. A area envolvente da fabrica “C” é
delimitada através de muros com portdes de acesso para veiculos e um portdo de acesso para
pessoas. A constru¢do ¢ solida e mantida em boas condigdes de conservacdo. A unidade

compreende as seguintes areas:

Piso 0: no piso 0 estdo os armazéns de matérias-primas (um a temperatura ambiente e uma
camara refrigerada), matérias-subsidiarias e uma oficina. Na parte exterior existe uma Estagdo
de tratamento de dguas residuais (ETAR).

Piso 1: o piso 1 encontra-se ao nivel da rua e engloba as zonas de produgdo, cdmaras de
refrigeragdo, escritorios, cozinha, instalagcdes sanitarias, vestidrios e um local para matérias-
subsidiarias de uso diario.

Piso 2: no piso 2 existe uma zona de vestiarios, um armazém de material subsidiario, escritorios
e instalagdo sanitaria.

A zona de produgdo € constituida por zona suja, zona intermédia e zona limpa:
Zona suja - Zona de descasque e lavagem das batatas e cenouras.

Zona intermédia — Zona de descasque da cebola e abobora. Os alhos s&o adquiridos descascados
e embalados.

Zona limpa — Zona de lavagem, corte (quando aplicavel), embalamento, pesagem e
armazenamento dos produtos finais ja embalados.
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2. Metodologia utilizada

Para a elaboragdo deste trabalho foi efetuada numa primeira fase uma andlise sobre o
Referencial BRC versdo 8, através de pesquisa e leitura da norma, da legislagdo, guias, check
list e outros documentos importantes e acessiveis on line.

Em seguida foi realizada uma auditoria interna, nas instalagdes da empresa “C”, para
diagnosticar os possiveis problemas existentes conforme as exigéncias do referencial BRC.
Foram verificados os seguintes itens: sistema documental, instalacdes, equipamentos e
utensilios e boas praticas de higiene e fabrico por parte dos colaboradores.

Na fase a seguir foram sugeridas propostas de melhoria e elaborados diversos documentos de
modo a alcangar o cumprimento das clausulas do referencial BRC.

Por motivos de confidencialidade e protecdo de dados alguns documentos ou informagdes nao
foram divulgadas para ndo expor a identidade da empresa.
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3. Elaborac¢io da Norma BRC versio 8 numa empresa de hortofruticolas de IV gama

Conforme referido no Capitulo 2, foram revistos os documentos existentes, Manual HACCP e
registos associados de modo a serem efetuadas propostas de melhoria no sentido de seguir as
clausulas do referencial. Foi igualmente efetuada uma vistoria as instalagdes fabris e a
verificagdo da producdo in loco, tendo sido elaborada uma tabela para a verificagdo das
clausulas conforme as exigéncias da norma BRC Food Safety.

Foram observadas 41 ndo conformidades, sendo que destas 29 classificam-se como
fundamentais para a Norma (assinaladas com um F na Tabela 3.1). Ao longo deste capitulo
serdo descritas as propostas de melhoria para resolugcdo das diversas ndo conformidades

1dentificadas.

TAB. 3.1 - NAO CONFORMIDADES IDENTIFICADAS NA AUDITORIA DE DIAGNOSTICO NA

EMPRESA “C”.
Requisito Descricao Numero de Niao Clausulas
Conformidades
Compromisso A geréncia 6 (F) 1.1.3 1.1.7
com a geréncia demonstra que esta
. 1.1.4 1.1.8
comprometida com a
implementagdo dos 1.1.5
requisitos da Norma.
1.1.6
Sistema de Deve existir uma 1 3.3.1 3.9.1
Gestdio e de documentagdo para a
. 16 (F) 3.4.1 3.9.2
Segurancga e metodologia e
Qualidade processos da 342 3.93
Alimentar empresa.
343 3.9.4
3.4.4 3.11.1
3.7.1 3.11.2
3.7.2 3.11.3
3.7.3 3.11.4
3.8.1
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TAB. 1.1 (CONTINUACAO) - NAO CONFORMIDADES IDENTIFICADAS NA AUDITORIA DE
DIAGNOSTICO NA EMPRESA “C”

Requisito Descricao Numero de Nao Clausulas
Conformidades

Requisitos ~ das A construgdo deve 11 4.2.1 4.8.4

instalacdes ser apropriada para

produzir  alimentos 4.2.2 485

seguros, com 423 4.10.3.1
qualidade e de

acordo  com  a 424 4.10.3.2
Legislagdo em vigor. 4.4.8 4.103.3
4.103.4
Controlo de O gerenciamento de 5 (F) 5.3.3 5.3.6
rodutos alergénios  origina
P - 8 . _g 53.4 5.3.7
(alergénios) produtos auténticos e
Seguros. 53.8
Recursos Roupas de protegio 2 (F) 7.1.4
Humanos adequadas
7.1.5

Os requisitos onde se identificaram ndo conformidades (Tabela 3.1) foram evidenciados em
sub-requisitos. Sendo assim, foram identificados os seguintes pontos com necessidade de

implementacdo/melhoria:
e Compromisso com a geréncia
e Proposta de plano de gestdo de recall (recolha / retirada) de produtos do mercado
e Realizacdo de testes de rastreabilidade
e Analise de ndo conformidades/medidas preventivas e corretivas
e Alteragdo no layout dos vestiarios/instalagdo sanitaria
e Plano de defesa alimentar
e Plano de prevencdo contra a fraude alimentar

e Gestdo de alergénios
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e Plano de regras de higiene pessoal para visitantes

3.1. Compromisso com a geréncia (Fundamental)

Deve existir um comprometimento da geréncia com os processos diarios € na preocupagdo de
uma melhoria continua quer a nivel de processos quer ao nivel do desenvolvimento de uma boa
cultura de seguranga alimentar/ambiente.

A clausula “compromisso com a geréncia” € de carater fundamental. No inicio deste estagio a
empresa “C” possuia implementado o sistema HACCP ndo possuindo nenhum sistema de
certificagdo. A Geréncia da empresa "C" define a sua Politica da Qualidade e Seguranca
Alimentar como “Procurar a satisfacdo dos Clientes, proporcionando produtos com qualidade e

seguranga, sustentando a melhoria continua”.

Como cumprimento da Politica da Qualidade e Seguranga Alimentar estdo definidos os

seguintes itens:
=  Comprometimento da Geréncia

O comprometimento da geréncia com a politica de qualidade e seguranga alimentar e o

cumprimento dos requisitos de qualidade e seguranga alimentar;
= Clientes

A focalizagdo no cliente, indo ao encontro das suas necessidades, proporcionando-lhe produtos

de qualidade e seguros;
= (Colaboradores

A sensibilizacdo e consciencializagdo dos colaboradores sobre os requisitos de qualidade e

seguranca alimentar, de forma a assegurar um elevado nivel de qualidade e seguranca alimentar;
= Infraestruturas e Sustentabilidade

A aposta na melhoria de processos, considerando a tecnologia disponivel e adequada a nossa

missdo e a cada fungdo, considerando o impacto da nossa atividade no ambiente.
= Melhoria Continua

A criagdo das condigdes e provisdo de outros meios necessarios, pela Geréncia, para

implementar, manter e atualizar o sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar, de
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modo a assegurar a realizacdo de produtos seguros, que cumpram os requisitos legais e os

requisitos contratuais assumidos com os clientes.

Deste modo para as clausulas 1.1.3 e 1.1.4, foi elaborado um documento para cada reunido
designado por “ata de reunido” que contempla os pontos relativos a gestdo do SGQ (Sistema de
Gestao da Qualidade) e os pontos relativos a Seguranga Alimentar. As reunides sdo planeadas
para serem realizadas quando determinadas pela empresa certificadora (no minimo duas vez por
ano) ou sempre que necessario. Sdo assinadas, registadas (data, hora e local), comunicadas aos

colaboradores e arquivadas. Os pontos abordados nas reunidoes contemplam:

¢ Qualidade

¢ Seguranga Alimentar

< Plano de ag¢des

< Legitimidade

% O éxito do sistema HACCP, food defense e fidedignidade

« Situagdes de nao conformidade, melhorias e produtos ndo conforme
¢ Situagdes de reclamagoes de clientes

% Seguimento de auditorias internas ou externas

< Exigéncias de meios

+«* Qualquer meta que nfo tenha sido concluida e que era necessaria

« Objetivo de acdo da revisdo da gestdo e datas limite.

Também foi estabelecido com o prazo de uma vez por més um programa de reunides com a
geréncia com o objetivo debater a qualidade do produto em termos de qualidade e legislagao.

Também ¢ feito o registo e arquivo da reunido efetuada (clausula 1.1.5).

Foi desenvolvido, internamente, um documento e entregue e explicado a todos os colaboradores
no sentido de comunicarem qualquer situagdo anémala em relagéo aos produtos. Também esta
exposto num placar um nimero de telefone para o qual podem comunicar se necessario

(clausula 1.1.6).

Nos ultimos meses e até a conclusdo deste trabalho verificou-se uma acentuada alteragdo nas

melhorias de documentos, equipamentos, utensilios e na constru¢do devido a indicagdo do

organismo de certificagdo (Clausula 1.1.7).

Foi comunicada a Administragdo da empresa “C” a necessidade de criar e manter atualizado um

sistema de intranet, onde constem temas como desenvolvimentos técnicos ¢ cientificos, novos
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riscos de autenticidade de matérias primas e legislagdo relevante no pais onde os produtos serdo

vendidos (clausula 1.1.8).

3.2. Sistema de Gestiio e de Seguranca e Qualidade Alimentar

A certificagdo BRC Food pressupde a adog¢do e implementagdo da metodologia HACCP, a
existéncia de um sistema de gestdo da qualidade documentado e eficaz, ¢ o controle das
condi¢des ambientais das instalagdes, do produto, processo e pessoas.

Tal como referido no ponto 1.7 a empresa “C” possui implementado o plano HACCP (baseado
no Codex Alimentarius) e a andlise eficaz de risco permite identificar e gerenciar os riscos que
podem representar um risco a seguranga, qualidade e integridade de seus produtos. No entanto,
a Norma exige o desenvolvimento de um programa mais documentado de analise de perigos.

Todos os procedimentos e processos da unidade fabril devem estar documentados em um
documento oficial produzido por uma empresa que detalha como seu sistema de gerenciamento
da qualidade opera. Um manual tipico de qualidade incluira a politica e os objetivos da empresa,
bem como uma descri¢do detalhada de seu sistema de controlo de qualidade que pode incluir
fungdes e relacionamentos da equipa, procedimentos, sistemas e quaisquer outros recursos
relacionados a producdo de bens ou servicos de alta qualidade (Business Dictionary, 2020).

A empresa deve trabalhar com sistemas de gerenciamento sistematicos bem documentados que
formam a base para os controles de produto e processo necessarios para produzir produtos

seguros, atender as expectativas do cliente e garantir que a equipa seja treinada.

Todos os procedimentos e processos da unidade fabril devem estar documentados em um
documento oficial produzido por uma empresa que detalha como seu sistema de gerenciamento
da qualidade opera. Um manual tipico de qualidade incluira a politica e os objetivos da empresa,
bem como uma descri¢do detalhada de seu sistema de controlo de qualidade que pode incluir
funcdes e relacionamentos da equipa, procedimentos, sistemas e quaisquer outros recursos

relacionados a producdo de bens ou servicos de alta qualidade (Business Dictionary, 2020).

3.2.1. Preenchimento e manutenc¢io de registos

No que diz respeito a clausula 3.3.1 alguns registos foram modificados e outros elaborados pela
primeira vez segundo a Norma. Todos os registos sdo legiveis, assinados e arquivados em local

apropriado durante 5 anos. Os registos efetuados em formato eletrénico possuem um back up.

Foi elaborado um documento para atualizacdo de registos para um melhor controlo interno. Este

documento ¢é de visualizagao interna fabril. Durante a realizagdo da auditoria foi observado na
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parte documental que o registo da limpeza e higienizag@o do veiculo de distribuicdo do produto
final e da lubrificagdo dos equipamentos na area suja ndo estavam atualizados. Foram
elaborados dois documentos (anexo I e anexo II) para o preenchimento das respetivas agoes.
Todos os registos devem ser preenchidos no préprio momento da realizagdo do trabalho de

maneira a que as agoes efetuadas possuam evidéncias.

3.2.2. Auditorias (Fundamental)

Conforme anteriormente referido, durante este estdgio foi efetuado um protocolo com um
organismo de certificagdo acreditado nomeado por uma empresa alimentar de grande superficie

para uma possivel parceria a nivel de distribuicéo.

Durante o primeiro semestre do corrente ano de 2020 foram realizadas duas auditorias internas
as instalagoes da empresa “C”, cada uma com a duracdo de um dia completo. Durante a visita
foram observados a parte documental, o sistema HACCP (pré-requisitos, a metodologia
necessaria para atender a norma), as instalagdes fisicas, o processo de producdo entre outros.
Apds a auditoria foi elaborado o relatorio da mesma com as assinaturas dos presentes, codigo,
data, versdo, plano de acdo, medidas corretivas, ndo conformidades e descricdo de cada, agdo
corretiva, responsavel, data de inicio e fim para a implementacdo (clausulas 3.4.1, 3.4.2, 3.4.3,

3.4.4).

3.2.3. Procedimento de tratamento de niio conformidades — medidas preventivas
e corretivas (Fundamental)

De acordo com a BRC constitui uma nao conformidade a “falta de realizagdo de um requisito
obrigatério da qualidade de um produto identificado ou ainda o ndo cumprimento de um

requisito definido” (BRC, 2019).

Uma nido conformidade deve ser analisada, solucionada e registada. Pode ter diversas origens e
todos os colaboradores devem estar aptos para identificar e informar os superiores para a
solucdo da mesma. O motivo da mesma deve ser analisado pela empresa para que ndo haja

reincidéncia.

Na empresa “C” em relagdo as ndo conformidades foi verificada a existéncia de procedimentos,

no entanto alguns sem documentagdo (fichas de registo).
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Em relagdo aos pontos 3.7.1, 3.7.2, 3.7.3, 3.8.1, a empresa possuia documentado um subcapitulo
onde especificava o tratamento a ser realizado para produtos/situacdes ndo conformes, sendo
que os identificava, isolava em local determinado para o efeito, preenchia o registo e dava-lhes
o destino pretendido. A ficha de registo indicava os seguintes parametros: data, lote, produto,
motivo pelo qual o produto foi rejeitado, quantidade (kg), responsavel. No entanto ndo eram

indicadas as a¢des corretivas/preventivas.

O modo operatério sugerido para a melhoria na analise e tratamento de ndo conformidades
consistiu em implementar um procedimento em que sempre que for identificada uma NC, o
colaborador que a deteta deve comunica-la a Equipa de Qualidade e Seguranca Alimentar,
sendo da responsabilidade desta a decisdo sobre o tratamento a dar a NC, apods andlise da
mesma, bem como as a¢des corretivas a implementar. Devem existir meios para o registo
sistematico tanto da ocorréncia de NC, como do esfor¢o levado a cabo pelos diversos
responsaveis, para a avaliagdo da mesma, assim como as decisdes tomadas. Para este efeito foi
elaborada a “Ficha de Relatério de Ndo Conformidades” (Anexo III). Para efetuar o registo de
todas as NC e do seu estado foi elaborado o documento “Registo Geral de Nao conformidades”
(Anexo IV). Foi ainda elaborado o documento “Ficha de registo de ocorréncia de melhoria”

(Anexo V) para dar melhor documentar todo este processo.

3.2.4. Rastreabilidade (fundamental)

De acordo com o artigo n° 18° do Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do
Conselho a Rastreabilidade ¢ definida como “a capacidade de detetar a origem e de seguir o
rasto de um género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal produtor de géneros
alimenticios ou de uma substancia, destinados a ser incorporados em géneros alimenticios ou
em alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao longo de todas as etapas da

produgdo, transformacao e distribuigdo”.

Ainda de acordo com o artigo 18° do Regulamento (CE) n° 178/2002, a Rastreabilidade “é
obrigatéria para todos os operadores das empresas do sector alimentar ou seja, todos aqueles
que se dediquem a uma atividade relacionada com qualquer das etapas da produgdo,
transformacdo e distribuicdo de géneros alimenticios, incluindo a manipulagdo e/ou a
transformacgdo de géneros alimenticios e a respetiva armazenagem no ponto de venda ou de
entrega ao consumidor final, designadamente terminais de distribui¢io, operagdes de

restauracdo, cantinas de empresas, restauracdo em instituigoes, restaurantes e outras operagdes
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similares de fornecimento de géneros alimenticios, estabelecimentos comerciais, centros de
distribuicdo de supermercados e grossistas. Apenas se excetua da aplicago da referida norma, o
consumidor final, ou seja, o ultimo consumidor de um género alimenticio que nao o utilize

como parte de qualquer operagdo ou atividade de uma empresa do sector alimentar”.

O objetivo de um sistema de rastreabilidade € possibilitar que, no decorrer da cadeia alimentar,
exista uma ininterrup¢ao na informagdo de forma a que, através de um conjunto de registo de
dados ligados as transagdes comerciais entre operadores economicos, se possa obter um fluxo
continuo de conhecimentos associadas a um fluxo fisico de mercadorias (Ministério da

Agricultura, do Desenvolvimento Rural e das Pescas - DGFCQA, 2005).

A Rastreabilidade pode ser caracterizada em rastreabilidade a montante, rastreabilidade a
jusante, rastreabilidade interna e rastreabilidade do produto (Ministério da Agricultura, do

Desenvolvimento Rural e das Pescas - DGFCQA, 2005).

e Rastreabilidade a montante: consiste na eficacia da empresa em conhecer a
origem do produto em qualquer ponto do seu processo de produgdo,
manipulagdo, transformagdo e distribui¢do. Este tipo de rastreabilidade ¢é
realizado através do lote, data de validade ou outra forma de identificagdo do
produto. Possui como objetivo identificar o que aconteceu antes de um operador
econdmico se tornar responsavel por um produto.

e Rastreabilidade a jusante: consiste na capacidade de conhecer o rumo de um
produto. Este tipo de rastreabilidade sintetiza-se nos procedimentos e nas
ferramentas utilizadas para verificar o que aconteceu depois da expedi¢do dos
produtos do operador para um terceiro, permitindo saber a quem foi distribuido
cada produto. Datas de expedicdo, nomes e dados dos clientes devem ser
informacdes conhecidas.

e Rastreabilidade interna: consiste na capacidade de associar os produtos que
entram numa empresa aos que saem.

e Rastreabilidade do produto: consiste na capacidade de identificar os produtos,
determinando os destinos e as origens, podendo efetuar o seu bloqueio

(Retirada/Recolha).

A empresa “C” efetua o sistema da rastreabilidade parte em suporte digital e outra parte em

papel. Existem registos da rece¢do, armazenamento, entrada em producdo, transformacao,
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armazenagem do produto final e expedigo. Os registos sdo preenchidos quer para as matérias-

primas, quer para as matérias subsidiarias.

3.2.4.1. Rastreabilidade na rece¢iio de matérias-primas

Apds o veiculo de transporte com as matérias-primas com casca (batatas, cebolas ou cenouras)
dar entrada nas instalacdes da empresa € efetuada uma verificagdo no cais de descarga sobre as
condi¢des e documentos da viatura/carga, com preenchimento de registos, e ¢ solicitado o
boletim de analises. A mercadoria (batatas e cebolas) ¢ entregue em big bags também
conhecidos como FIBC (Flexible intermediate bulk container) e em alguns casos em palotes de
madeira ou plastico com arejamento. As cenouras sdo entregues em big bags.Aas aboboras sdo
entregues em palotes de plastico ou madeira ¢ os alhos sdo entregues em caixas de 10 kg

distribuidas em palete de plastico.

E efetuada uma verificagdo ao interior do veiculo e ¢é efetuado o registo da rececdo das matérias-
primas em papel e suporte digital. As batatas e cebolas sdo armazenadas no armazém a
temperatura ambiente e as cenouras numa cAmara em refrigerada localizada no armazém. E
também atribuido um lote (afixado ao big bags/palote) as mercadorias. As abdboras sdo
armazenadas no msmo armazém de matérias primas que as batatas e as cebolas e os alhos sdo

rececionados descascados, embalados e armazenados em camara de refrigeracéo.
Os parametros verificados e registados aquando a rece¢do das matérias-primas sao:

- Data, fornecedor, produto, lote fornecedor, quantidade rececionada (kg), lote atribuido, origem

do produto, local de armazenagem, temperatura do veiculo, responsavel da recegao.

Quando as matérias-primas (big bags/palotes) sdo enviadas para o armazém sdo afixados rétulos
em cada big bag/palote com a identificagdo do nome do fornecedor, tipo de produto, variedade,
lote, peso (kg), namero do big bag/palote, origem e responsavel. Esses rotulos possuem ligacdo

com os registos feitos em papel e em suporte digital.

Foi verificado que o registo utilizado pela empresa na rece¢do das matérias-primas ndo abrangia
alguns pontos chaves para a identificacdo do produto. Nesse sentido foi elaborado uma ficha de

registo de recegdo das matérias-primas (Anexo VI).
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3.2.4.2. Rastreabilidade das matérias-primas na entrada em producio

Quando um big bag/palote entra em producdo faz-se a retirada do armazém de matérias-primas
através de um elevador monta-cargas ou eventualmente com empilhadores. E efetuado um
registo de entrada para cada matéria-prima com descri¢do da zona fabril (zona suja, intermédia
ou limpa), data, hora de inicio e fim de produgdo de cada big bag/palote, lote, variedade,
funcionarios na linha de produgdo, tanques e equipamentos utilizados para cada matéria-prima e

responsavel. Parte dessa informagao ¢ efetuada em sistema informatico e parte em papel.

3.2.4.3. Deslocamento do produto acabado para a cAmara de refrigeracio
do produto final

Apobs os processos de descasque, lavagem, corte (se aplicavel), embalamento, pesagem e
rotulagem, o produto é armazenado numa cidmara de refrigeragdo situada na zona limpa. E
efetuado o registo diario do controlo da temperatura da cdmara que possui registador automatico
de temperatura. Apesar de ja existir uma ficha de registo para esta etapa, de forma a melhorar o

sistema foi elaborada uma ficha de registo mais abrangente (anexo VII).

3.2.4.4. Distribui¢ido do produto final para os clientes

A venda do produto ao cliente é acompanhada de fatura através de sistema informatico. Através
da plataforma ¢é possivel identificar os contatos dos clientes e a data em que os produtos foram
enviados. Também ¢ possivel identificar o lote uma vez que no documento enviado ao cliente

vem descrito o lote do produto.

Foram observados alguns parametros relacionados com a rastreabilidade que foram

identificados com possibilidade de melhorias (Tabela 3.2).
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TAB. 3.2 - PROPOSTAS DE MELHORIAS A IMPLEMENTAR NO SISTEMA DE RASTREABILIDADE.

Etapa

Informacéo atual

Melhorias adicionais a implementar

Rececdo de

matérias-primas

Data, fornecedor, produto,
quantidade rececionada (kg), lote
atribuido, origem do produto, local
de armazenagem, temperatura do

veiculo, responsavel da recegdo.

-Ficha de registo mais abrangente (anexo

Vi)
- Nomear um responsavel

- Permitir a comunicagdo com o sistema

informatico.

Entrada em

produgdo

Zona fabril (zona suja, intermédia
ou limpa), data, hora de inicio e
fim de produgdo de produgdo, lote,
variedade, funcionarios na linha de
producio, tanques e equipamentos

utilizados para cada matéria-prima.

Permitir a comunicagdo com o sistema

informatico.

Deslocamento  do
produto acabado
para a camara de
refrigeragdo do

produto final

Registo do controlo da
temperatura da camara de

armazenamento.

- Nomear um responsavel

- Permitir a comunicagdo com o sistema

informatico

- Ficha de registo mais abrangente (anexo

VII)

Distribuigio do
produto final para os

clientes

Data, referéncia, destino,

lote/validade, quantidade.

- Permitir a comunicagdo com o sistema

informatico

Conforme a Norma BRC a empresa deve ser capaz de seguir e localizar os produtos (matérias-

primas e material subsidiario), desde a sua produgdo ao longo da cadeia de comercializagao,

através de registos, identificagdo e transmissdes de informagdo. Deve ser efetuado pelo menos

uma vez ao ano um teste de rastreabilidade com eficacia num prazo de 4 horas (BRC Global

Standards, 2018).

A empresa “C” possui o sistema da rastreabilidade parte em papel e parte em suporte digital.

Para poder documentar a eficacia do sistema de rastreabilidade, durante o primeiro semestre de

2020, foram efetuados dois testes de rastreabilidade realizados com sucesso entre a empresa

“C”, fornecedores e clientes. O primeiro teste incluiu apenas as matérias-primas, sendo que o
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segundo incluiu matérias-primas e subsidiarias. Todos os testes foram documentados e

arquivados (clausulas 3.9.1, 3.9.2, 3.9.3, 3.9.4).

Com os registos ja efetuados pela empresa e com os dois testes ja realizados foi verificado que é
possivel identificar um produto produzido em todas as etapas do processo produtivo. No
entanto, torna-se um processo um pouco demorado uma vez que a informagdo existe em dois
tipos de suporte (informatico e em papel). Foi recomendado a geréncia fazer a integracdo num
sistema de rede informatica (software) e se possivel com a utilizagdo de leitores de codigo de

barras. A geréncia demonstrou interesse e ponderou para uma proxima aquisi¢ao.

Com o agrupamento num sistema informatico em rede, através dos dados registados e do
cruzamento destes, sera possivel efetuar a rastreabilidade de um produto num tempo inferior a 4

horas.

3.2.5. Proposta de plano de gestio de incidentes, recolha e recall de produtos do
mercado (Fundamental)

De acordo com o descrito no artigo n.19° do Regulamento (CE) n.°178/2002, todos os
operadores das empresas do sector alimentar tém responsabilidades em matéria de géneros
alimenticios. O operador do sector alimentar é o principal responsavel pelo fornecimento de
géneros alimenticios seguros e quando considere ou quando existam razdes para crer, que um
género alimenticio por si importado, produzido, transformado, fabricado ou distribuido, que ja
ndo esteja sob o seu controlo imediato, ndo estd em conformidade com os requisitos de
seguranga, deve dar inicio de imediato aos procedimentos destinados a bloquear (também
designado como retirar) e/ou a recolher (recall) os géneros alimenticios em causa do mercado e
notificar as autoridades bem como informar o consumidor e o fornecedor. Serd necessario
aplicar as medidas quando considerar ou tiver razdes para crer que um género alimenticio
colocado no mercado pode ser prejudicial para a saide, devendo informar de imediato as
autoridades desse facto bem como das acdes tomadas (Ministério da Agricultura, do

Desenvolvimento Rural e das Pescas - DGFCQA, 2005):
Neste requisito a empresa deve possuir: (adaptado de Esteves, 2008)

- Uma equipa responsavel de gestdo de incidentes que tomara as decisdes em casos de
emergéncia e que deve preparar as instrugdes para definir a recolha ou retirada do produto com

0s respetivos registos.
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- Uma lista atualizada de contatos importantes (clientes, servigos de emergéncia, equipa

de gestdo, autoridades, entre outros)

- Um plano de informagdo da situacdo as autoridades, clientes e consumidores, assim como
contatos de agéncias externas para ajuda, como, por exemplo, laboratérios e entidades

reguladoras.
- Uma estratégia para tratar da rastreabilidade, retirada e tratamento dos produtos em stock.

- Efetuar um teste de verificacdo do sistema pelo menos uma vez por ano, de forma a garantir a
sua eficacia. Os resultados devem ser registados e incluir o tempo de resposta. Os mesmos
devem ser utilizados para implementar melhorias sempre que necessario. Conforme os

resultados dos testes devem ser feitos ajustes de melhorias.

Conforme a Norma BRC, a empresa deve possuir uma estratégia para, em caso de incidentes,
ter o controlo na gestdo para efetuar o bloqueio ou recolha (recall) dos produtos em causa. Na
eventualidade da ocorréncia de um incidente, recolha ou retirada do produto e para as empresas
ja certificadas, a empresa controladora do certificado da Norma BRC deve ser comunicada no

prazo de 3 dias tteis (clausulas 3.11.1, 3.11.2, 3.11.3, 3.11.4). BRC Global Standards (2018).

A simulaggo de incidentes ¢ importante pois permite que os intervenientes adquiram pratica e

agilidade suficientes, garantindo a total funcionalidade do procedimento em caso de crise.

Todos os elementos da empresa que possam ter papel ativo em situacéo de incidente e posterior
bloqueio/recolha de produto, deverdo ter formacao adequada, por forma a perceberem qual a sua

importancia neste processo, bem como a forma mais eficaz de agirem.

A existéncia de um plano de gestdo de ocorréncia de bloqueio e recolha de produtos do mercado

¢ importante pois permite:

- Contatar/colaborar com as autoridades competentes em caso de incidente para assim

minimizar ou reduzir o perigo.
- O bloqueio/recolha seja rapido e eficaz, assim que a decis@o seja tomada

- A origem de algum risco seja bem compreendida quanto ao cumprimento legal, qualidade dos

produtos, e a seguranga do consumidor;
- A origem dos problemas seja devidamente identificada e eliminada;

- A recolha de produto é devidamente notificada através dos registos elaborados para o efeito.
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A empresa C possui em média 20 colaboradores e até ao momento da conclusdo deste trabalho
ndo estavam formalmente definidos os elementos da equipa de gestdo de incidentes. Deste

modo foi elaborado:

3.2.5.1. Grupo de colaboradores para representarem a gestiio de incidentes

Foi designada uma equipa com os responsaveis nesse processo sendo que os elementos
selecionados foram os que possuiam conhecimento na area alimentar e experiéncia e

conhecimento da empresa.

A equipa de gestdo de incidentes deve ser multidisciplinar, devendo ser constituida, no minimo,
pelos seguintes elementos: Geréncia, Responsavel da qualidade ou técnico alimentar,
Responsavel de produgdo, Responsavel administrativo, Responsavel de contabilidade,
Comercial, Responsavel de distribui¢iio e logistica e Responsavel de assessoria juridica. A
Tabela 3.3 apresenta a estrutura da equipa de gestdo de incidentes e as respetivas fungdes e

contatos.

TAB. 3.3 - EQUIPA DE GESTAO DE INCIDENTES DA EMPRESA “C” E RESPETIVAS FUNCOES E

CONTATOS.

Funcio Nome do responsavel Departamento Contato
Gerente Geréncia
Responsavel de Qualidade Qualidade
Responsavel de produgio Produgdo
Responsavel Servigos
administrativo/Relagdes publicas administrativos/Rel

acdes publicas
Responsavel contabilidade Contabilidade
Responsavel Comercial/Relagdes Comercial/Relagdes
publicas publicas
Responsavel de distribuigdo e Administragdo/logis
logistica tica

Responsavel de assessoria juridica Advogado

34



Para que a adaptagdo ocorra com o menor impacto possivel, é necessario investir na formagéo

dos elementos pertencentes as equipas de gestdo de incidentes.
A formacio devera contemplar temas como (adaptado de Esteves, 2008):

- Defini¢do e importancia do Sistema de Recolha ¢ Gestdo de Incidentes para a

empresa e para os consumidores;

- Responsabilidades de cada elemento da comissdo de gestdo de incidentes;
- Importancia de cada elemento das equipas para a manutengao do sistema;
- Preenchimento dos registos associados e dos incidentes;

- Importancia da atualizagido dos registos;

- Verificag@o do cumprimento dos procedimentos;

- Identificacdo de uma ndo conformidade que podera conduzir a um incidente

alimentar;

- Valor do contacto imediato com a comissdo de gestdo de incidentes sempre que se

verifique uma ndo conformidade que podera conduzir a um incidente alimentar;
- Ativagdo do plano de gestdo de incidentes perante um incidente;
- Preenchimento do registo de recolha de produto no cliente;

- Preenchimento do registo de recolha de produto para a imprensa.

3.2.5.2. Plano de Comunicacio de Resposta a um Incidente

Quando se verificar um incidente ¢ importante existir uma rapida atuagdo de modo a que as
medidas corretivas possam ser aplicadas no mais curto espaco de tempo e, deste modo, proteger
a saide dos consumidores. Os operadores econdomicos devem informar as autoridades
competentes ¢ a empresa certificadora da norma, caso sejam certificados, sempre que existir

uma recolha de géneros alimenticios do mercado.

A obrigacdo de informar as autoridades competentes ndo se aplica quando o alimento néo
seguro ainda se encontra sob o controlo do operador econémico. Neste caso, para eliminar o

risco resultante da ndo conformidade do produto, a atuag¢@o do operador econdmico restringe-se

35



ao seu estabelecimento, ndo necessitando, para o efeito, de solicitar a colaboragdo de outros

intervenientes.

Para uma melhor abordagem ao plano de incidentes foi elaborada uma ficha de Registo de
Incidente Recolha e Retirada (anexo VIII) e foi elaborado o diagrama de Tratamento de

Incidentes Recolha e Retirada (anexo IX).

3.2.5.3. Possiveis causas de incidentes na empresa “C”

De acordo com o Manual HACCP da empresa os exemplos de possiveis de riscos que podem

acontecer sao:

e Presenga de objetos estranhos,

e Presenga de metais pesados,

e Existéncia de microrganismos,

e Contaminagao por pragas,

e Doses excessivas do aditivo,

e Presencga de residuos de produtos de limpeza,

e Contaminag@o quimica pelo material de embalagem,

e Quantidade/peso de enchimento incorreto,

e Presenca de alergénios ndo mencionados no roétulo, rotulagem nao legivel ou
incorreta.

e OQOutros que eventualmente ndo estejam mencionados no Manual HACCP

3.2.5.4. Plano de divulgacio de incidentes

Os incidentes podem ser classificados consoante o grau de risco para o consumidor. Deste
modo, ap6s uma analise do risco, os incidentes podem ser classificados como incidentes de
baixo, médio ou alto risco. Para os de risco baixo ou nulo a empresa devera responder de acordo
com os procedimentos relacionados com a gestdo de reclamagdes e devolugdes, ndo sendo
necessario estabelecer um plano de comunicagéo aos clientes e as autoridades competentes, uma
vez que ndao implica risco para a saude dos consumidores. A obrigacdo de informar as
autoridades competentes também néo se aplica quando o alimento ndo seguro ainda se encontra

sob o controlo do operador. Neste caso, para eliminar o risco resultante da ndo conformidade do
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produto, efetua-se no proprio estabelecimento, ndo sendo necessario solicitar a colaboracdo de

terceiros (Esteves, 2008).

Deste modo, foi elaborado para a empresa “C” um Plano de informagdes a serem transmitidas
aos outros operadores e autoridades competentes em resposta a um incidente de médio ou alto
risco (Anexo X) (adaptado de Esteves, 2008 e Ministério da Agricultura, do Desenvolvimento
Rural e das Pescas - DGFCQA, 2005).

Até ao momento da conclusdo deste Trabalho foi realizado um simulacro de recolha de produtos
com um lote especifico. Houve um bom feed back por parte da maioria dos clientes e

conseguiu-se o objetivo pretendido.

3.3. Requisitos das instalacdes

A estrutura fisica abrange a adequagdo, limpeza e controle do local e inclui topicos como
condig¢des da fabrica, limpeza, equipamentos, controle de pragas, controles de corpo estranho e

defesa de alimentos /seguranga do local.

e As instalagdes devem estar de acordo com a legislacdo, serem adequadas e
suficientes para a movimentacao adequada de pessoas e equipamentos e evitarem

o risco de contaminagoes.

e De acordo com a BRC Food Safety, edi¢do 8, devem existir planos e estar em
vigor para minimizar o risco de comprar matérias-primas alimenticias
fraudulentas ou adulteradas e para garantir que todas as descrigdes e

reivindicagdes de produtos sejam legais, precisas e verificadas.

e Os equipamentos de detencdo de corpos estranhos (detetores de metais-raio x)

devem estar calibrados e a funcionar.

e O estabelecimento de controlo de produtos, como o gerenciamento de alergénios,
a prevengdo de fraudes de alimentos e os testes de produtos, sdo importantes na

entrega confiavel de produtos auténticos e seguros.
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3.3.1. Plano de defesa alimentar

A defesa de alimentos consiste na protecdo de produtos alimentares contra a adulteragdo ou
contaminagdo intencional, realizadas com o objetivo de provocar danos a saide dos

consumidores ou de originar impactos econdémicos (USDA, 2019).
Alguns tipos de impactos a adultera¢@o ou contaminagdo intencional sdo:
- Efeitos negativos na satde publica

- Danos econémicos

- Danos psicologicos

- Perturbagdes a nivel comercial

- Perda de confianga na seguranga do alimento.

As causas que levam a adulterag@o ou contaminag@o intencional dos produtos podem ser muito
variadas, podendo incluir motiva¢des econdmicas, contrafacdo, terrorismo, sabotagem ou

funcionarios insatisfeitos.

3.3.1.1. Pontos vulneraveis de defesa e atuaciio de alimentar

Um ponto vulneravel pode ser qualquer parte do processo de producdo ou armazenagem de
alimentos, em que uma regra de protecdo deve ser implementada para proteger um produto da
adulteracdo intencional, mas sendo essa medida encontrada como ausente ou inexistente. As
vulnerabilidades de defesa de alimentos sdo pontos fracos no processo de produgdo de alimentos
uma vez que facilitam a contaminacdo intencional do produto. Alguns exemplos de

vulnerabilidades de defesa de alimentos podem ser: (USDA, 2019)
- M4 iluminac¢&o em torno da instalagéo;
-Entradas com fraco ou nenhum controle de seguranca;

- Falha em controlar o acesso e proteger adequadamente as areas restritas dentro da instalagdo,
incluindo acesso a processos e / ou ingredientes que podem ser mais vulneraveis a

contaminagdo intencional (por exemplo, conservantes);

- Inexisténcia de vedagdes e fechaduras, onde for apropriado;
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-Auséncia ou insuficiéncia nas medidas de seguranca do pessoal (por exemplo, verificagdes de
antecedentes dos colaboradores, crachas de identificacdo de funcionarios ou sistemas

biométricos, identificagdo do motorista / fornecedor de entrega, etc.);
-Auséncia de um sistema para os funcionarios denunciarem comportamentos suspeitos;

-Softwares de computadores e / ou sistemas de controlo que ndo possuem medidas de
seguran¢a adequadas que podem permitir ciber ataques de seguranca (por exemplo, firewalls,

protecdo contra virus).
As praticas de defesas alimentar podem incluir: (USDA, 2019)
-Controlo de seguranga;
-Portas com trancas;
-Sistema de alarme;
-Existéncia de camaras de vigilancia;
-Procedimento de acesso controlado;
-Existéncia de uma planta onde estejam evidenciadas todas as areas restritas;
-Limitar objetos pessoais nas areas de producio;
-Sistema de identificagdo de funcionarios;
-Realizacdo de verificagdes em segundo plano de novos funcionérios;
-Realizacdo de treinamento em defesa de alimentos para funciondrios;

-Proteger sistemas de computador e sistemas automatizados com firewalls e senhas.

3.3.1.2. Elaboracio de um Plano de defesa alimentar

De acordo com a USDA os quatro elementos que fazem um plano de food defense eficaz séo

desenvolver, implementar, testar, revisdo e manutengdo (USDA, 2019).
Elaboragdo de um Plano de defesa alimentar deve conter:
- A designagdo de um funcionario responsavel pela defesa alimentar;

- O desenvolvimento do plano;
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- A analise do processo e da empresa;

- A identificacdo das vulnerabilidades;

- O estabelecimento de estratégias de contengdo;
- A implementag@o do plano:

- Um teste para verificar a eficacia do plano: estabelecer um sistema de simulagdo que permita

validar as medidas implementadas;
- A avaliag@o do plano.

Foi elaborado para a empresa “C” uma lista de verificagdo para constatagdo in loco das
necessidades (com base nas instalagdes e procedimentos) para posteriormente serem avaliadas
as medidas de food defense a implementar. A lista de verificagdo utilizada é composta pela

seguinte ordem de verificagdo: (clausulas 4.2.1,4.2.2,4.2.3,4.2.4)

e Medidas de seguranca externa
e Medidas de seguranca interna
e Medidas de seguranca com o pessoal

e Medidas de seguranga para respostas a incidentes.
A lista aplicada encontra-se no Anexo XI. A lista foi adaptada de USDA (2019).

De acordo com o resultado da lista foi verificado que existem vulnerabilidades no que respeita a
seguranga externa, interna, medidas de seguranca com o pessoal e medidas de seguranga para
resposta a incidentes. Em relagdo aos itens verificados as medidas de seguranga com o pessoal
foi o item que registou um maior nimero de pontos vulneraveis. Deste modo, foi elaborada um

plano com as medidas adicionais de seguranga a serem implementadas (Tabela 3.4).

TAB. 3.4 - MEDIDAS ADICIONAIS DE SEGURANCA A SEREM APLICADAS.

Risco

Medidas preventivas

Seguranca externa

Verificou-se que uma porta da doca de

carregamento permanece aberta mesmo quando

nao esta a ser utilizada

Fechar as entradas fabris quando estas ndo estdo a
ser utilizadas e monitorizar os acessos a veiculos e

pessoas.

40



TAB. 3.4 (CONTINUACAO) - MEDIDAS ADICIONAIS DE SEGURANCA A SEREM
APLICADAS.

Risco

Medidas preventivas

Seguranca interna

O acesso as areas de armazenamento (matérias

primas, material subsidiario e produto final) ndo ¢

restrito

Providenciar um controlo de acesso para que
somente pessoas autorizadas possam aceder aos

locais determinados.

Inexisténcia de controlo de acesso as areas

sensiveis da unidade.

Sugere-se que existam mecanismos de controlo as
areas de risco da fabrica. Sistemas através de

cartdes de acesso, senhas, biométricos ou outros.

Inexisténcia de uma listagem com os nomes das

pessoas autorizadas a entrarem nas zonas de risco.

Existéncia de uma lista com os nomes dos
funcionarios autorizados ao acesso nas areas

sensiveis e monitorizagao.

As areas restritas nao possuem identificag@o.

A instalagdo de placares de sinalética evidencia os

locais restritos/autorizados.

Verificou-se que um dos quadros elétricos possuia

chave mas o mesmo encontrava-se aberto

diariamente.

Por ser um local vulneravel recomenda-se que o

quadro elétrico esteja sempre fechado.

Medidas de seguranga com o pessoal

Inexisténcia de uma metodologia escrita e entregue

a cada funciondrio sobre as areas fabris.

Existéncia de um documento a ser entregue a cada
novo funcionario/visitante com as informagdes das

areas e regras a seguir.

O registo criminal ndo ¢ solicitado a nenhum novo

colaborador

Para mais informagdes recomenda-se solicitar aos

novos funcionarios a entrega de registo criminal.

Embora os funcionarios utilizem o fardamento da
empresa nado existe identificagdo individual. Os
visitantes utilizam vestuario proprio mas sem

identificagao.

Aconselha-se a identificacdo individual para

funcionarios e visitantes.

Os colaboradores ndo tém formagdo sobre food

defense.

Para que exista uma maior monitorizagdo e controle nos
produtos recomenda-se a todos os colaboradores a

disponibilizacdo de formagao sobre food defense.
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TAB. 3.4 (CONTINUACAO) - MEDIDAS ADICIONAIS DE SEGURANCA A SEREM
APLICADAS.

Risco

Medidas preventivas

Os visitantes ndo sdo informados dos objetos que

ndo podem trazer consigo.

Solicita-se existir uma metodologia implementada
e escrita a ser disponibilizada aos visitantes sobre
o tipo de objetos que possam trazer para as
instalacdes, assim como estado de satde e regras a

serem cumpridas.

Os visitantes ndo sdo informados das areas aonde

ndo tém autorizagio de entrada

Tal como referido acima, no documento a ser
entregue a cada visitante devem estar claras as
regras a serem cumpridas. Entre elas as areas

autorizadas ou ndo a visitantes.

Medidas de seguranga para respostas a incidentes

Observou-se que os funcionarios ndo sdo

incentivados a relatar atividades incomuns.

Aconselha-se o encorajamento aos funcionarios

em divulgar atos que sejam suspeitos.

Nao ¢ disponibilizada formacdo aos funcionarios

sobre como atuar em casos de ameaga

Solicita-se fornecer formacdo a todos os

colaboradores sobre a sensibilizacio da defesa

alimentar e como agir em casos de indicio.

Os funcionarios ndo tém formag¢do no sentido de

minimizar um potencial incidente de defesa

alimentar

Recomenda-se disponibilizar formagao a todos os

colaboradores sobre defesa alimentar.

Nao ¢ mantida nem revista uma situacdo de recall

de produtos.

A empresa “C” efetuou um simulacro do retirada
do produto, com participagdo de clientes e

fornecedores.

Os responsaveis ndo s3o treinado nos

procedimentos de retirada / retirada de produtos

Aconselha-se  disponibilizar  formagdo  aos

responsaveis da retirada de produtos. Apds a
realizar um teste de

formagdo ¢ sugerido

simulagao.

O plano de avaliacdo de riscos deve ser revisto de forma a garantir a sua atual eficacia. Este
deve ser revisto pelo menos uma vez por ano ou sempre que houver necessidade (BRC Global

Standards, 2018).
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3.3.1.3. Plano de prevengiio contra a fraude alimentar

Fraude alimentar ¢ uma substitui¢go, dilui¢do ou adi¢do fraudulenta e intencional de um produto
ou matéria-prima, ou deturpagdo do produto ou material, com a finalidade de ganho financeiro,
aumentando o valor aparente do produto ou reduzindo o custo de sua producdo (Figura 3.1)

(BRCGS, 2019).

Substituigdo

Rotulagem
incorreta

Fraude

alimentar
Ocultagao

ot Uso de
Desvio/ materiais
roubo T

autorizados

FIG. 3.1 - VARIAS FORMAS DA FRAUDE ALIMENTAR (ADAPTADO DE GFSI TACKLING FOOD
FRAUD, 2018).

De acordo com a BRC Food Safety, edigdo 8, as empresas devem estar em preparadas para
minimizar o risco de comprar matérias-primas alimenticias fraudulentas ou adulteradas e para
garantir que todas as descri¢des e reivindicagdes de produtos sejam legais, precisas e verificadas

(BRC Global Standards, 2018).

Foi efetuado na empresa “C” um levantamento das possiveis formas de fraude que possam
ocorrer. Numa primeira etapa foi feita uma avaliagdo da vulnerabilidade a fraude alimentar.
Neste contexto, foi elaborado um procedimento documentado de avaliagdo de vulnerabilidade a
fraude alimentar para identificar as potenciais vulnerabilidades e priorizar medidas de mitigacao

da fraude alimentar. Numa segunda fase foi efetuado um plano documentado que especifica as
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medidas da empresa “C” para mitigar os riscos para a saide publica das vulnerabilidades

identificadas por fraude alimentar.

As diferentes etapas necessarias devem ser documentadas, como outros programas de

gerenciamento de qualidade e do tipo HACCP, para apoiar a melhoria continua e confirmar a

conformidade.

Na Tabela 3.5 encontram-se os tipos de fraude possiveis de ocorrer, medidas de prevencao,

fases de implementacdo e responsavel pelo controlo.

TAB. 3.5 - TIPOS DE FRAUDE, MEDIDAS DE PREVENCAO, FASES DE IMPLEMENTACAO E

RESPONSAVEIS PELO CONTROLO.

Tipo Descricao Medidas de prevencio Medida Responsavel
de fraude | tipo de fraude implementada
Sim | Nio | Em
Curso
Material Utilizagdo  de | Monitorizagdo do sistema de | x Responsavel
subsidiario | produtos  ndo | rastreabilidade de acordo com de Qualidade
nio autorizados  a | o plano HACCP.
aprovado nivel alimentar.
Ex: aditivos
Rotulagem | Prazo de | Monitorizagdo do sistema de | x Responsavel
incorreta validade rastreabilidade de acordo com de
incorreto o plano HACCP e vigilancia Qualidade/Re
no sistema de emissdo de sponsavel de
rotulagem. produgao
Rotulagem | Lote incorreto Vigilancia do sistema de | x Responsavel
incorreta rastreabilidade de acordo com de
o plano HACCP Qualidade/Re
sponsavel de
producdo
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TAB. 3.5 (CONTINUACAO) - TIPOS DE FRAUDE, MEDIDAS DE PREVENCAO,
FASES DE IMPLEMENTACAO E RESPONSAVEIS PELO CONTROLO.

Tipo Descriciao Medidas de prevencio Medida Responsavel

de fraude | tipo de fraude implementada

Sim | Nao | Em

Curso

Ocultagdo | Utilizagdo  de | Vigilancia nos  produtos | x Responsavel
corantes rececionados ¢ utilizados na de Qualidade
alimentares producdo

nocivos e ndo | (aceitagdo/devolucdo).
declarados para . . .
) ) Inspegdo das matérias-primas
cobrir defeitos. )
consoante a sua conformidade

(entrada ou ndo na produgio).

3.3.2. Composic¢io das instalacdes

Verificou-se que durante a producdo, na zona de descasque da cebola, a entrada de matéria-
prima ¢ feita através de um portdo automatico com abertura para o exterior (clausula 4.4.8). Esta
porta possui ao lado e devidamente sinalizados, dois iscos anti pragas apropriados. No entanto,
a constante abertura da porta pode implicar num perigo para a producdo. Uma vez que o
armazém de matérias-primas se localiza préximo da zona de descasque recomenda-se a

instalagdo de um sistema fechado para o transporte da cebola até a zona de descasque.

3.3.3. Pontos de lavagem das mios

Ao longo da linha de producdo verificou-se que na se¢do de descasque da cebola ndo existe um
ponto especifico para lavagem das maos (luvas) e botas. Recomenda-se a instalagdo de um
equipamento de lavagem e desinfe¢do de maos (luvas) e botas na entrada da zona de descasque

da cebola (clausula 4.8.4).

O equipamento de lavagem das maos deve fornecer (Regulamento (CE) n°® 852/2004):
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- Agua potavel corrente quente e fria,

- Ter acionamento ndo manual,

- Estar provido de materiais de limpeza das maos
- Dispositivo de secagem higiénica das maos

- Sinalética de lavagem de maos

3.3.4. Localizacdo das instalacdes sanitarias

De acordo com o Regulamento (CE) n°® 852/2004 “As instalacdes sanitarias ndo devem
dar diretamente para os locais onde se manuseiam os alimentos” e segundo a Norma BRC as

instalagdes sanitarias ndo devem ter acesso direto para as zonas de producdo ou embalagem

(BRC Global Standards, 2018).

Durante a auditoria de diagndstico foi observado que no piso superior (piso 1) no interior das
instala¢des, existe um vestiario (Feminino) com 11 cacifos para os colaboradores. Para o acesso
as instalagdes sanitarias/vestiarios é necessario percorrer a zona de producdo da zona suja de
descasque. Foi sugerido & administragdo da empresa alargar a area de balneario feminino
existente, para a zona do refeitério, e passar o refeitorio para o piso superior junto & area

administrativa.

Também foi verificada a existéncia de uma instalacdo sanitaria com acesso direto a zona de
produgdo (descasque das cebolas — zona intermédia). Foi proposto a geréncia a realizagdo de
obras de melhoria no sentido de evitar o acesso direto de instalagdo sanitaria a zona de producdo

(clausula 4.8.5).

3.3.5. Detetor de corpos estranhos (metais)

Além do perigo de seguranca alimentar para os consumidores e da méa imagem para a empresa,
a contamina¢do com fragmentos metalicos, ainda dentro da fabrica, pode danificar os
equipamentos. Assim sendo, ¢ do total interesse, das empresas, definir estratégias para prevenir

e eliminar as contaminagdes (Pestana, 2013).

A sala de corte e embalamento da empresa “C” possui um aparelho detetor de metais. De acordo

com as defini¢des do fornecedor o aparelho detetor é adequado para rejeitar produtos com
46



materiais ferrosos com didmetro acima de 2,5 mm, ndo ferrosos com didmetro acima de 3,0 mm
e de inox com didmetro acima de 3,5 mm. Nestas condigdes, produtos que criassem um sinal,
que excedesse os limites de rejeicdo, ou seja, supostamente contaminados, provocariam o
acionamento do sistema de rejeigdo, que envolve um alarme visual (luz), sonoro e a interrupcao
do tapete transportador. Estes limites de rejeicdo sdo estabelecidos consoante os produtos a

serem analisados.

Durante este estagio verificou-se que o aparelho estava sem funcionar devido a situagdes de
manutengdo/calibragdo junto do fornecedor. Foi elaborada, conforme as definigdes do
fabricante, uma ficha com os limites criticos para ser utilizada (Anexo XII). Recomenda-se com
a maior brevidade possivel o retorno do funcionamento do detetor de metais (clausula 4.10.3.1,

4.10.3.2,4.10.3.3 €4.10.3.4)

Até ao momento da conclusdo deste trabalho o aparelho estava em fase de

calibragdo/manutengao

3.4. Controlo de produtos - Gestdo de alergénios (Fundamental)

As alergias alimentares sdo reconhecidas como um problema de satde publica que necessita de
intervengdes a varios niveis, e por esse motivo também tem sido um problema em discussio.
Deste modo, ¢ necessario controlar de forma construtiva a implementacao das disposi¢des legais
impostas pelo Regulamento (UE) n.° 1169/2011 e, ao mesmo tempo, desenvolver novas agdes
estratégicas direcionadas a todos os diferentes profissionais que tenham papel ativo na incluséo
do paciente com alergia alimentar na comunidade e na promog¢ao a sua seguranga e qualidade de

vida (ASAE, 2017).

De acordo com o BRC Food Safety, edicdo 8, deve existir na empresa um plano de gestdo de
alergénios de modo a reduzir o perigo de contaminagdo e obedecer a legislagdo em termos de

rotulagem (BRC Global Standards, 2018).

Na empresa “C” utiliza-se um aditivo nas batatas que contém uma substancia considerada
alergénio (sulfitos) conforme o Regulamento (UE) 1169/2011. O aditivo, em forma de po, ¢
entregue através do fornecedor em embalagens fechadas de plastico de 25 kg. Apos a recegdo
do material e respetivas analises, certificados e processo de rastreabilidade, o produto ¢
armazenado num armazém de material subsidiario, em local ventilado, isolado, seco, especifico
para o mesmo, com identificaggo, separado por grades, com cadeado e em cima de estrado para

nao ficar em contato com o chao (Figura 3.2).
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F1G. 3.2 - LOCAL DE ARMAZENAMENTO DAS EMBALAGENS DO ALERGENIO.

Conforme a necessidade diaria para a linha de produgéo, é retirada uma embalagem do armazém
e inserida num recipiente fechado de inox (Figura 3.3). Este recipiente localiza-se ao abrigo da
luz, num local ventilado com tampa de abertura (com manipulo) e as instrugdes de utilizagdo e
de seguranga do fabricante indicadas na tampa. Existem afixadas nas paredes da sala onde se é
utilizado o aditivo, tabelas com a quantidade a ser adicionada na agua. No entanto, a sinalética
existente ndo menciona a presenga de alergénios armazenados. Recomenda-se a colocagdo de

uma sinalética a indicar a existéncia de aditivos e produto alergénico.

F1G. 3.3 - RECIPIENTE DE USO DIARIO DO ALERGENIO.

Foi realizada uma avaliacdo que identificou os riscos de contaminagdo com o alergénio utilizado
e foram estabelecidos procedimentos a serem cumpridos de modo a evitar a contaminagdo
cruzada (clausulas 5.3.3 ¢ 5.3.4).
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3.4.1. Avaliagio de risco de contaminagio com o alergénio utilizado

A nivel de contaminacdo cruzada, o produto com maior risco de contaminagdo ¢ a cenoura uma

vez que partilha a mesma linha de producéo com o produto onde ¢ utilizado o aditivo, embora

as produgdes ocorram em tempos diferentes e seja realizada uma lavagem e desinfe¢do da linha

entre as duas produgdes.

A Tabela 3.6 evidencia os possiveis tipos de risco de contaminagdo possiveis de ocorrer com 0s

sulfitos.

TAB. 3.6 - POSSIVEIS RISCOS DE OCORRENCIA DE CONTAMINACAO COM OS SULFITOS.

Parimetro

Descricao

Utensilios proprios para o manuseamento do

aditivo

Os funciondrios fazem a manipulagdo do alergénio

com as mesmas luvas que utilizam na produgao.

Erro na pesagem

A pesagem ¢ feita manualmente por operador

autorizado

Auséncia do uso de traje protetor na

manipulacdo do alergénio

Durante a manipulagdo os funcionarios utilizam
apenas luvas e mascara naso-bucal. Nao sdo utilizados
oculos de protecdo e mascara auto-filtrante para gases,

vapores e particulas

Contaminagdo cruzada na linha de produgdo

A cenoura (sem sulfitos) e a batata (com sulfitos) sdo

produzidas na mesma linha de produgao.

Recipiente de inox com o saco do aditivo ndo

possui cadeado

Qualquer funciondrio, mesmo que ndo apto a
utilizagdo do aditivo, pode ter acesso ao recipiente que

contém o produto.

3.4.2. Medidas preventivas para reducio do risco de contaminacio do alergénio

Foi elaborada uma proposta para os parametros que podem constituir um possivel risco de

contaminagdo por parte do aditivo (clausulas 5.3.3, 5.3.4, 5.36, 5.3.8).
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3.4.3. Proposta para o manuseamento do aditivo

Durante o processo de manuseamento do aditivo, os funciondrios utilizam as mesmas luvas e o
mesmo vestuario que utilizam nos outros procedimentos. Sendo o aditivo uma substancia que
contém um alergénio, existe a possibilidade de posteriormente ocorrer contaminagdo cruzada
através das luvas e vestuario. Uma medida de precaugdo podera ser e existéncia de luvas e
fardamento especifico somente para a manipulagdo do aditivo. Assim, propds-se uma alteracdo
de procedimentos passando a ser obrigatoéria a utilizagdo de fardamento especifico para a
manipulagdo do alergénio, sendo a farda utilizada para este manuseamento descartivel ou
enviada imediatamente apos utilizagdo para a lavagem/desinfecdo. Uma vez que o aditivo ¢

utilizado uma vez, ao dia tal procedimento nao seria inviavel.

3.4.4. Proposta para o erro na pesagem

A pesagem do aditivo ¢ feita manualmente por funciondrios autorizados através de um
recipiente de plastico proprio para o efeito, graduado em uma balanga. No entanto, embora a
balanca esteja calibrada ndo ¢ efetuado nenhum registo da dosagem do aditivo, pelo que se

elaborou uma ficha de registo de dosagem do aditivo (Anexo XIII).

Uma vez que a pesagem manual pode implicar diferencas na pesagem, recomenda-se a

instalacdo de um doseador automatico para reduzir as variagdes nas quantidades doseadas.

TAB. 3.7 - REGISTO DA DOSAGEM DO ADITIVO.

Nome aditivo

Data/Hora | Tanque N° | Lote Validade Quantidade (g) Responsavel
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3.4.5. Auséncia do uso de traje protetor completo na manipula¢io do alergénio

Devem seguir-se as instrugoes da Ficha Técnica do fabricante para um manuseamento seguro de
acordo com as regras de Higiene e Seguranga no Trabalho. De acordo com as instru¢des do
fabricante, durante o manuseamento do aditivo, devem utilizar-se mascara auto filtrante para

gases, vapores e particulas e dculos panoramicos.

3.4.6. Contaminacio cruzada na linha de producio

Foi verificado que ap6s o a utilizagdo de um produto, a linha de producéo ¢é lavada e higienizada
com preenchimento dos registos. No entanto, e para uma verificacdo da eficacia da lavagem nos
equipamentos da linha, propde-se a realizacdo de analises aos sulfitos nos equipamentos apds a

limpeza.

3.4.7. Recipiente de inox

Recomenda-se a aquisi¢do de um dispositivo de bloqueamento no sentido de apenas os
funcionarios autorizados terem acesso a abertura do recipiente de inox onde esta armazenado o

aditivo para uso diario.

3.5. Recursos Humanos

De acordo com a clausula 7.1.4 (Fundamental) da Norma o treinamento dos procedimentos de
manuseio do alergénio deve abranger todos os intervenientes fabris. Tal como referido no ponto
3.1.3.4 somente alguns colaboradores possuem autorizacdo para o manuseio do aditivo, sendo
que apenas estes possuem formagdo sobre alergénios (treinamento e informacdo). Verificou-se
que os restantes colaboradores ndo possuem tal treinamento com evidéncias de formagdo e

eficacia da formagao.

Recomenda-se que todos os colaboradores tenham informagdo e treinamento acerca do
manuseio e informag¢des do aditivo (alergénio). Deste modo, ficardo aptos a uma utilizacdo

correta da substincia, mistura e utilizagdes desaconselhadas, leitura correta das instrugdes,
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identificacdo dos perigos e normas de seguranca. A formagdo deverd ser documentada e ser

efetuada a eficacia da mesma também com registo.

Segundo a clausula 7.1.5 (Fundamental) da Norma todos os colaboradores devem possuir
capacitagdo acerca da rotulagem dos produtos. Observou-se que, tal como no ponto 7.1.4,
apenas os funciondrios autorizados possuem aptiddo para os processos de embalagem e

rotulagem.

A interpretagdo da rotulagem por todos os colaboradores ¢ de extrema importidncia de modo a

estarem aptos a identificar a possivel falha de alguma informagao obrigatoria ou incorreta.
Uma rotulagem correta é de extrema importancia no sentido de:

=  Garantir o direito aos consumidores de uma correta e clara informagao sobre o
género alimenticio.

= Proteger a saude dos consumidores.

Recomenda-se uma formagao abrangente a todos os funcionarios de acordo com o Regulamento
(UE) 1169/2011 (2011) que define a prestacdo de informacdo aos consumidores sobre os
géneros alimenticios. A formac@o devera ser documentada, arquivada e ser realizada a eficacia

da formacgdo também com registo.

Durante a realizacdo do estagio foi observado que ndo existia implementado um procedimento
escrito para os visitantes que entravam nas instalagdes no que respeita a vestuario e sua
utilizagdo. Deste modo, foi elaborado um folheto de simples visualizagdo para ser entregue a
cada visitante (Anexo XIII). Ficaram também estabelecidas as regras a serem seguidas no
interior das instala¢des e que sdo explicadas pela pessoa responsavel que acompanha o visitante.
Devido a situacdo da pandemia Covid-19 também foi elaborado umas perguntas acerca do
estado de saude de cada visitante ¢ um Plano de Contingéncia Covid-19 para a empresa “C”,
com regras de acordo com a DGS, Diregao-Geral da Saude (2020). O plano de Contingéncia foi
entregue as autoridades e a Camara Municipal do municipio onde a empresa “C” esta

localizada. O mesmo ndo é apresentado neste trabalho.
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4. Conclusio e perspetivas futuras

A confianga dos consumidores no mercado de produtos alimentares ¢ um fator que abrange nao
apenas a qualidade exterior do artigo, mas também as consequéncias na saide de quem vai

ingerir esse alimento.

Os Sistemas de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA) sdo uma ferramenta de
grande utilidade para proporcionar uma melhor imagem da empresa no mercado de negocios,
aperfeicoar e organizar o processo produtivo da mesma, alcangar a satisfacdo e confianga dos

consumidores e futuros parceiros de negocios.

A Norma BRC abrange varios pardmetros e alguns desafios sdo mais simples de implementar
que outros, tendo em conta a realidade de cada empresa. Independente da implementagio
algumas clausulas sdo fundamentais (de acordo com a Norma) em relagdo as demais e devem
ser implementadas e testadas logo que possivel. Seguir sempre os requisitos da Norma e estar
abrangido conforme a legislagdo em vigor sdo parametros importantes que levam ao objetivo
final para obter a Certificago. Para isso o fator financeiro é uma parte importante, sobretudo em
épocas de crise a nivel global, em que para atingir as exigéncias das normas alguns parametros a

nivel de construgio fisica, equipamentos e recursos precisam ser alterados.

No inicio deste trabalho a empresa “C” possuia implementado o sistema HACCP. No decorrer
do estagio houve a realizagdo de um acordo entre uma grande superficie e a empresa "C" para
fornecimento. Previamente foi acordado uma futura implementagdo da certificagdo FSSC 22000
para a empresa “C”, e para tal iniciou-se a realizacdo de auditorias de acompanhamento através
de uma empresa certificada. Apos a conclus@o deste trabalho estavam em curso varias

alteragoes a nivel de melhorias.

Com a realizagdo de um levantamento a nivel documental e das instalacdes fisicas foi possivel

efetuar um plano com os parametros necessarios relativos ao referencial BRC.

Dos itens analisados neste trabalho a parte dos alergénios e do detetor de metais por serem
questoes que, além de serem fundamentais para a Norma, podem por em causa a saude do
consumidor ¢ a imagem da empresa, sdo itens que precisam ser alterados logo que possivel e
validados. Nao menos importante, a questdo da formacao de todos os colaboradores a nivel do

conhecimento e manuseio dos alergénios e rotulagem também deve ser colocada em pratica o
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mais rapido possivel. Itens como a Rastreabilidade e a gestdo de incidentes, recolha e recall de

produtos estavam a ser postas em pratica.

Recomenda-se a implementagdo relativa ao Food Defense (Anexo XI) e a realizagdo de um
simulacro para concluir até que ponto as instalagdes estdo seguras e os funcionarios informados

numa possivel entrada de um estranho no interior das instalac¢des.

As alteracdes a nivel da melhoria das construgdes estavam previstas para ser realizadas até ao
final do corrente ano. Para além do fator monetario ja referido, observa-se que nem sempre ¢
facil alterar mentalidades ou métodos de trabalho que se praticam ao longo dos anos. Para tal,
além das formagdes que sdo imprescindiveis para atualizacdo do conhecimento, a parte
formativa on the job, a participagdo e a dedicaggo de todos os intervenientes ¢ fundamental uma
vez que nas industrias existe uma certa rotatividade de funcionarios. Este ultimo fator ja

depende de razdes socio/politico/econdmicas.

Futuramente a certificagdo € possivel. Entretanto exige esforco, dedicacdo, pesquisa e gastos

financeiros.
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Anexo I — Ficha de registo de Higieniza¢fo do veiculo de distribuicio - Empresa “C”

Pégina: 62 de 106
Ficha de registo de Higienizagdo do veiculo de _
o Revisdo: 00.00.2020
distribuigdo - Empresa “C”
Edicdo: 00.00.2020
Area: Zona Més /2020
Lote e validade Equipamento
Matricula Produto do produto em condicdes
Data Hora N Responsavel
veiculo utilizado | utilizado de utiliza¢do
Sim/Nao
Elaborado por: Revisto/Aprovado por: Verificado por:
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Anexo II - Ficha de registo da lubrificacdo dos equipamentos - Empresa “C”

Pégina: 63 de 106
Ficha de registo da lubrificagdo dos equipamentos - i
Revisao: 00.00.2020
Empresa “C”
Edicao: 00.00.2020
Area: Zona Més /2020
Equipamento em
i Numerag¢éo )
Descricao i condi¢des de Hora
Equipamento Lubrificado
utilizacdo Sim/Nao
Lavadora

Tegdo de regulagdo de fluxo

Tapete de elevacao

Tira Pedras

Tapete transportador

Descascadora [

Tanque

Mesa de escolha

Tapete de retorno

Tapete de retorno

Tapete de retorno

Descascadora [

Mesa de escolha

Tapete de saida
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Tapete de retorno

Tanque

Transportador

Tapete de elevagéo

Tanque

Tanque

Tapete saida mesa de escolha

Tapete alimentacdo dos tanques

Tapete saida dos tanques

Tapete alimentagao

Calibrador

Tapete alimentagdo pesadora

Pesadora O

Maéquina O

Maquina corte 1

Tegdo regulagio de fluxo

Tapete de elevagéo

Tapete saida

Tapete alimentagdo do tanque

Tanque

Tapete saida

Tapete elevagéo

Cortadora [
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Responsavel :

Produto utilizado:

Lote:

Validade:

Elaborado por:

Revisto/Aprovado por:

Verificado por:
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Anexo III - Ficha de relatério de ndo conformidade - Empresa “C”

. L, . ~ . Pagina: 66 de 106
Ficha de relatério de ndo conformidade -
Revis3o: 00.00.2020
Empresa “C”
Edicdo: 00.00.2020
Nao conformidade N° | [DATA_ |

Dados Relativos a Identificacéio da Nao Conformidade

A Presncher por guem detecfow a Ndo Conformidade ou pela Gualidade

Fornecedor ] [Nome: Doc.

Cliente [0 | 5ecchor Equipameanto:

Produto / Servico | ] | Descricio: QrT: | Lote:
Sistema 1 | Descrigao:

Jutros ] | Descricao:

DESCRICAO DA NAOQ CONFORMIDADE:

CAUSAS PROVAVEIS DA NAQ CONFORMIDADE:

Rubrica:

Correcédo (objetivo: resolver o problema existente):

A Preencher pelo (s) responsdveis das Acgdes Imediatas / Correfivas ou pels Qualidads

Comunicado por escrito ao fornecedor.

Responsavel: [ Data:

No caso de destruicdo do produto - assinatura legivel de duas testemunhas:

Sugestio de acgao correctiva (para evitar recorréncia da ndo conformidade):

Responsavel: | Data:

A assinar pelo{s) responsdveiz da Mo Conformidade ou na secgao onde foi detectada

Tomou Conhecimento (rubrica):

Fungdo:
Seguimento da Implementagao
A Presncher pela Qualidads
Data: Seguimento Rubrica

1.

2.

3.

4,

5. Fecho do Relatorio:

Acgdio Correctiva Eficaz [[] Acgdo Correctiva Ndo Eficaz [] (passar ao ponto seguinte)

Procedimento

unidade;

Cartaz de produto ndo conforme

fornecedor, outros. Dar conhecimento de imediato & Direccdo de Qualidade (DQ).

- Registar sempre neste impresso qualguer nao conformidade (ndo satisfacdo de um requisito ou avana) que se venfique na
- Identificar sempre o produto n3o conforme a aguardar devolugde ou eliminagdoe, bem como, os equipamentos avariados -

- Anexar a este registo todos oz documentos relativos ao tratamento da ndo conformidade: pedidos de assisténcia folha de
registo de assisténcia, factural guia de remessal nota de devolugdo referente ao produto ndo conforme, comunicactes ac
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Anexo IV - Registo geral de ndo conformidades - Empresa “C”

Pégina: 67 de 106
Registo geral de ndo conformidades - _
Revisao: 00.00.2020
Empresa “C”
Edigao: 00.00.2020
Registo Geral de Nao Conformidades (RNC)
Data RNC Tipo (*) | Secdo | Descricdo | Data de Data de Responsavel
associa sumaria previsao da verificagdo da
do implementag | eficacia
ao

(*) RC (reclamacdo de Cliente), FN (Fornecedor), SGQSA (Sistema de Gestdo da Qualidade e

Seguranca Alimentar), PP (Produto ou Processo)
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Anexo V - Ficha de registo de ocorréncia de melhoria - Empresa “C”

Pagina: 68 de 106
Ficha de registo de ocorréncia de melhoria -

Revisdo: 00.00.2020
Empresa “C”

Edicao: 00.00.2020
Data: / / Funciondrio:
Caracterizagdo da ocorréncia ou reclamacao:
Correcdo I Acdo corretiva I Ac3o preventiva (1
Corregao
Verificacdo da razdo da ocorréncia/reclamacdo
Acdo corretiva
Responsavel Data / /
Acdo preventiva
Responsavel Data / /

Verificacdo da eficacia
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Responsavel

Data

/
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Anexo VI - Ficha de registo de rececio de matérias-primas - Empresa “C”

Pagina: 70 de 106
Ficha de registo de rece¢do de matérias-primas -

Revisdo: 00.00.2020
Empresa “C”

Edicdo: 00.00.2020
Data da recec3o: / /
Ne fatura/CRM/outro:
Fornecedor Produto
Origem Variedade
Lote fornecedor Lote atribuido
Peso (kg) N2 big bags/palotes

Produto entregue em veiculo [ Refrigerado [ Temperatura ambiente
Temperatura do veiculo (2C)

Produto entregue em [ Big bags [ Palotes [ Outro

Estado de higiene e conservacdo do veiculo [ Aceitdvel [0 N3o aceitdvel
Estado de higiene do distribuidor [ Aceitavel [ N&o aceitavel
Condicbes organoléticas do produto [ Aceitdvel [ N3o aceitdvel
Entrega de boletim de andlise [ Sim [ Nao

Produto [ Aceite [ Rejeitado
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No caso de rejeicdo do produto mencionar o(s) motivo(s)

Observagdes

Responsavel

Data / /
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Anexo VII - Ficha de registo conformidade produto final na cimara - Empresa “C”

Pégina: 72 de 106
Ficha de registo conformidade produto final na
Revisdo: 00.00.2020
camara - Empresa “C”
Edigao: 00.00.2020
Data: / / N° da camara de refrigeragdo
Hora Temperatura (°C)
Tipo de Lote Validade | Quantidade Quantidade (kg) | Destino | Responsavel
produto final (paletes)
Nota
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Anexo VIII - Ficha de registo de Incidentes, Recolha e Retirada Empresa “C”

Ficha de registo de Incidentes, Recolha e Retirada

Empresa “C”

Pagina: 73 de 106
Revisdo: 00.00.2020
Data: 00.00.2020

IDENTIFICACAO DO INCIDENTE

DESCRICAO DO INCIDENTE

EXERCICIO DE TESTAGEM ()
INCIDENTE REAL ( )

PRODUTO ENVOLVIDO

(INDICAR LOTE, GTIN, VALIDADE,
DATA E LOCAL DE COMPRA, SE
APLICAVEL)

OBSERVADO POR

(INDICAR CONTACTO)
AVALIACAO DO INCIDENTE

DE SEGURANCA ALIMENTAR ( )
CLASSIFICACAO LEGAL ( )

DE QUALIDADE ( )

ACAO A TOMAR
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IDENTIFICACAO DO PRODUTO A
RECOLHER/RETIRAR

(INDICAR LOTE, VALIDADE E
QUANTIDADE)

DESTINO FINAL DO PRODUTO
APOS RECUPERACAO

(JUSTIFICAR)

ASSINATURA DATA

IDENTIFICACAO DE CLIENTES RELACIONADOS

QUANTIDADE DE
CLIENTE CONTACTOS LOTE
PRODUTO

DATA DE
ENTREGA

ASSINATURA DATA

IDENTIFICACAO DE FORNECEDORES RELACIONADOS (SE EXISTENTES)
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FORNECE QUANTIDADE DE LOTE DE .
CONTACTOS DATA DE RECEPCAO
DOR PRODUTO ENTRADA
ASSINATU
DATA
RA

IDENTIFICACAO DE CONSUMIDORES AFECTADOS (EM CASO DE RECOLHA)

CONSUMIDO QUANTIDADE DE DATA E LOCAL DE
CONTACTOS LOTE

R PRODUTO COMPRA

ASSINATUR

A DATA
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ENTIDADES A NOTIFICAR

LOCAL DE ARQUIVO
DATA DE DATA DE
ENTIDADE | CONTACTOS i DO ORIGINAL DA N
NOTIFICACAO X RECEPCAO
NOTIFICACAO
ASSINATU
DATA
RA
PRODUTOS RECUPERADOS
CLIENTE
DATA DE
/ ) TRANSPOR | DATA DE
LOTE QUANTIDADE |SAIDA DO i
CONSUM TADORA  |RECEPCAO
CLIENTE

IDOR
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QUANTIDADE
TOTAL

ZONA DE
ARMAZENAG
EM

ASSINATURA

DATA

SEGUIMENTO

EFICACIA DAS
RETIRADA OU
RECOLHA

EFICAZ ( )

NAO EFICAZ ( )

EM CASO
NEGATIVO,
INDICAR AS
MEDIDAS
TOMADAS

ASSINATURA

DATA

FECHO

DATA

ASSINATURA
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Anexo IX — Tratamento de incidentes, recolha e retirada - Empresa “C .

TRATAMENTO DE INCIDENTES, RECOLHA E RETIRADA —

EMPRESA “C”

Pégina: 1 de 106
Revisdo: 00.00.2020
Data: 00.00.2020

Alerta de Incidente

Incidente

) ——

/

+  Avaliagio e Classificagéo do J

\

Averiguagao de
causas

\ 4

produtos envolvidos

Identificagéo e localizacéo dos J

\

Implementagéo de agdes
corretivas

\

Notificagéo das partes J

=

Reportar a Qualidade

Entidades Reguladoras

PREENCHER:
Anexo lll Ficha de

Registo de
Incidentes,

\/

Produto

Clientes / Cadeia de
distribuigdo

Fomecedores (se
implicados)

|

|
4

Retirada elou recolha do J
de imprensa

\

Contabilizar o produto ‘

recuperado

Recolha e Retirada

v

D

truir / Doar / Redi

Tratar o produto

\

recolha

Verificar a eficacia da retirada efou J

Néo Eficaz

3 | encas

Consumidores (apenas
em caso de RECOLHA)

J
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Anexo X - Ficha de registo de comunicacio aos operadores e autoridades - Empresa “C”

Ficha de registo de comunicaggo aos operadores e

autoridades - Empresa “C”

Pagina: 79 de 106
Revisao: 00.00.2020
Edi¢do: 00.00.2020

1) Informar todos os clientes que tenham obtido o produto.

2) Informar as autoridades competentes com os seguintes dados:

Nome e morada da empresa

Acgao realizada

Nome do produto (marca comercial e

denominacdo de venda)

Detalhes do produto (lote, codigo de barras,
validade)

Origem

Responsavel pela ordem

Nome e morada dos fornecedores

Data

Nome e morada dos clientes

Dados para contato (mail, telemovel, telefone)

Rezoes do bloqueio/recolha

Dados alternativos de contato

3) Implementar analise de causas;
4) Eficiéncia da recolha;

5) Tempo despendido no procedimento;
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Anexo XI - Lista de verificacido para a implementacio de um plano de defesa alimentar

para a empresa “C”

Lista de verificagdo para a implementac¢do de um Pagina: 80
plano de defesa alimentar para a empresa “C” Revicao: 00.00.2020
Edicao: 00.00.2020

Legenda: S= Sim, N= Nao, EC= Em curso

1. Medidas de seguranca externa

EC

Os limites das instalagdes sdo bem definidos e seguros para prevenir a entrada
de pessoas ndo autorizadas? (por exemplo cercas instaladas e sinais de proibido

a entrada).

As entradas sdo seguras (cadeados e ou alarmes instalados e a funcionar)?

O perimetro da planta ¢ periodicamente monitorado de atividades suspeitas?

A iluminag@o existente no interior e exterior das instalagdes é suficiente para

detetar atividades suspeitas?

Pontos de acesso como janelas e aberturas sdo seguros?

O armazenamento externo no local é protegido contra acesso ndo autorizado?

As portas das docas de carregamento estfo seguras quando nio estdo a ser

utilizadas?

Os veiculos que entram na propriedade estdo identificados de alguma maneira

com o simbolo da empresa?

Os veiculos que entram e saem sdo examinados de atividade suspeita?

Os produtos que estdo armazenados no exterior das instalagdes estdo

protegidos por grades, embalagens bem seladas e/ou fechaduras?
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Cargas/mercadorias recebidas sdo examinadas de possiveis adulteracdes?

As encomendas recebidas s@o protegidas com selos de bloqueio?

Outros

2. Medidas de seguranca interna

EC

2.1- Existem areas exclusivas para armazenamento de matérias-primas?

Essas areas estao identificadas?

O acesso a estas areas ¢ restrito?

Existe efetuado algum registo com o acesso de pessoal a essas areas?

2.2- Existem areas especificas para armazenamento de materiais subsididrios /

produtos quimicos?

Essas areas estao devidamente identificadas?

O acesso a esta area € restrito?

Existe efetuado algum registo com o acesso de pessoal a essas areas?

2.3- Existem areas especificas para armazenagem do produto final?

Essas areas estdo devidamente identificadas?

O acesso a esta area € restrito?

Existe efetuado algum registo com o acesso de pessoal a essas areas?

Existem areas especificas para armazenamento de matérias-primas/produtos

finais suspeitos (exemplo devolugdes/retiradas)?

Essas areas estao devidamente identificadas?

O seu acesso ¢ restrito a pessoal especializado e autorizado?

Existem registos dos produtos devolvidos?

Existe controlo/ evidéncias documentais do destino dado a esses produtos?
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2.4- Monitorizagdo do acesso - Existe algum tipo de alarme e/ou seguranga

dentro da unidade?

Existe controlo de acesso as areas sensiveis da unidade industrial (exemplo

chave/biometria/cartdo de acesso)?

Quando se perde uma chave ou cartdo de acesso, este facto € comunicado ao

responsavel?

Existe uma lista com os funcionarios autorizados a entrar em determinadas

areas?

As areas restritas a pessoas autorizadas estdo devidamente identificadas?

Existe um sistema de iluminagdo de emergéncia dentro das instalagdes?

Existe controlo de acesso restrito ao sistema de ventilagdo/ armazenamento de

agua, energia elétrica, entre outros?

Outros

3. Medidas de seguranca com o pessoal

EC

Existe uma metodologia escrita e entregue, a cada funcionario contratado ou

visitante, indicando as areas sensiveis e restritas da unidade?

Quando um novo funcionario ¢ contratado (pela propria empresa ou empresa de

trabalho temporario) € solicitado o registo criminal?

Os funcionarios utilizam vestudrio apropriado as fun¢des desempenhadas?

O vestuario de trabalho é higienizado na unidade?

Os colaboradores e visitantes estdo devidamente identificados dentro das

instala¢des?

Os colaboradores, apds contratacdo, recebem formacao adequada acerca do local

que irdo trabalhar?

Os colaboradores tém formag&o sobre “food defense™?
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A formacao tem abrangido como detetar uma adulterag@o tanto na matéria-prima

como no produto final?

Os visitantes sdo acompanhados dentro das instalagdes

Os visitantes sdo informados dos objetos que ndo podem trazer consigo

Os visitantes sdo informados das areas aonde nio tem autorizacdo de entrada

Outros

4. Medidas de segurancga para resposta a incidentes

EC

E incentivado aos funciondrios relatar atividades incomuns?

E disponibilizado formagdo aos funcionarios como atuar em casos de ameaga?

Os funcionarios tem formagdo no sentido de minimizar um potencial incidente

de defesa alimentar?

Uma situagdo de recall de produtos é mantida e periodicamente revista?

As informagdes de contato do pessoal da fabrica sdo mantidas atualizadas?

Os responsaveis sdo treinado nos procedimentos de retirada / retirada de

produtos?

Existe uma lista de contactos de emergéncia?
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Anexo XII - Ficha de limites criticos - Detecao de metais — Empresa “C”

Identificacgio e . Monitorizacao I Monitoriza¢a ~
. Medidas - e Monitorizagao- - - Accoes - . .
Etapa analise do PCC Limites Criticos | - A . - Accio de Correccio . Responsabilidade e Autoridade Registos
. Controlo Freqnéncia . Correctivas
perigo Como Resposalveo
Cabe ao chefe de secgdo a leitura e registo,
¢ a implementagdo da ac¢do de correcgdo
a). E também responsabilidade do chefe a
comunicagio a equipa da manutengdo da
necessidade de implementar a acgao
correctiva a).
Identificacio e E responsabilidade do chefe de seccdo a
Etapa analise doc Medidas PCC Limites Criticos | Monitorizacao Acgiio de Acgbes Responsabilidade e Registos comunicaglo a0 departamento de qualidade Mod
P Controlo § Correcc¢io Correctivas Autoridade g da acgdo correctiva ). .

perigo

Cabe ao Departamento da Qualidade a
comunicagdo com o exterior (fornecedor de
equipamento e clientes).
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Anexo XIII - Registo de Entrada de Visitantes na Unidade Fabril

Caro visitante

Um dos objetivos da empresa “C” ¢ assegurar a qualidade e a seguranga dos seus produtos

alimentares.

Para isso necessitamos da sua colaboragdo na resposta as seguintes questdes:

1) Possui alguma doenca infecto-contagiosa passivel de ser transmitida?
Sim () Nao ()

2) Possui alguma doenca ao nivel da pele, como feridas infectadas ou infecgdes cutaneas?
Sim () Nao ()

3) Teve algum problema gastrointestinal, como por exemplo, diarreia, vomitos, nduseas e

dores abdominais, no Gltimo més?

Sim () Nao ()

Antes da entrada na fabrica ser-lhe-a fornecido um kit descartavel de visitante (com touca, bata,
protetor de plastico para os sapatos e mascara buconasal) para que possa visitar as nossas
instalagdes devidamente protegido. Devera também retirar objectos pessoais como reldgio,

brincos, pulseiras e outros adornos passiveis de queda.

Aos visitantes ndo € permitido circularem sozinhos nas instalagdes da empresa, devendo sempre

estarem acompanhados de uma pessoa responsavel.
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Lembramos a importancia de manter o distanciamento social (1,5 a 2 metros) em virtude da

atual pandemia Covid-19 e que sejam cumpridas as regras de Higiene e Seguranca.

Tirar fotografias s6 com autorizacdo da geréncia.

De acordo com o Decreto-Lei n.° 20/2020 de 01/05/2020, € obrigatério o uso de mascaras ou

viseiras para o acesso ou permanéncia neste espaco.

A visita iniciar-se-a4 com a lavagem e desinfe¢cdo das méaos.

Agradecemos a colaboragao.

Dentro das areas de manipulagd@o de alimentos, evite a0 maximo falar, espirrar ou tossir
directamente sobre os mesmos. Devera seguir as indicagdes do guia da visita e, em caso algum,

devera contactar com matérias-primas, produtos finais e equipamentos.

Data: / /

Nome:

Empresa:

Assinatura:

Nome do colaborador da empresa “C” que acompanhou:
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Obrigatorio utilizar vestuario de protecdo

Obrigatorio utilizar protecdo para os sapatos nas zonas indicadas.

Obrigatorio utilizar touca de protegdo do cabelo

Obrigatorio a lavagem das maos antes da entrada na produgdo

Obrigatorio uso de mascara

E proibido comer ou mascar salvo nos lugares permitidos

E proibido a ingestdo de liquidos salvo nos lugares permitidos

E proibido fumar

E proibido tocar nos produtos nio embalados

E proibido o uso de adornos

@

E proibido o uso de canetas com tampa proximo dos equipamentos.
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