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Resumo

Ao longo dos anos, constatou-se que o elevado consumismo e a globalizacdo dos mercados tém
influenciado de forma significativa as exigéncias dos consumidores no que diz respeito a Qualidade e
Seguranca dos Alimentos.

A crescente exigéncia dos clientes e a preocupagcdo das empresas em garantir a Seguranca dos
Produtos por si fornecidos e comercializados, conduziu a necessidade das industrias alimentares se
certificarem de acordo com referenciais especificos. Neste sentido surge o objectivo deste trabalho,
gue consistiu na implementacdo da norma International Food Standard (IFS), versdo 5, numa
Indistria de Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados, e a sua integragcdo com um Sistema de
Gestdo da Qualidade, segundo a NP EN 1SO 9001:2008.

Para planear e estruturar o Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranga Alimentar a implementar,
foi realizada numa fase inicial do trabalho, apds o conhecimento das infra-estruturas e processos de
fabrico, bem como a leitura e interpretacdo do IFS, um levantamento de necessidades da empresa,
de forma a dar cumprimento a cada uma dos requisitos da respectiva horma. Com base nessa
planificacéo foi possivel estabelecer determinadas préaticas a implementar, bem como a actualizagdo

e elaboracdo da documentacéo associada.

Com a implementacédo do IFS, a empresa fica dotada de um Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranca Alimentar, que facilita a sua integracdo em Mercados Internacionais, garante uma
resposta concreta para a alta Seguranca e Qualidade dos Produtos e expectativas dos clientes,
permitindo fazer face a grande competitividade dos mercados que se tem verificado nos Gltimos anos.

Palavras-chave: International Food Standard (IFS), NP EN ISO 9001:2008, Produtos Pré-

Confeccionados e Ultracongelados, Sistema de Gestéo da Qualidade e Seguranca Alimentar
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Abstract

Over the years, it was found that the high consumerism and globalization of the markets have

significantly influenced consumer’s demands with regard to Quality and Food Safety.

The growing demand of customers and business concern in ensuring the Safety of the products that
they sold and deliver, has led the food industry to the need of certificate on by specific references.
This the objective of this work, consisted in the implementation of the International Food Standard
(IFS), version 5, in an Industry of Precooked and Frozen Products, and their integration with a
Management System for Quality, according to NP EN 1ISO 9001:2008.

To plan and structure developing of the Management System of Quality and Safety to implement, was
established early in this work, after the knowledge of the infrastructure and manufacturing processes,
as well as the reading and interpretation of the IFS, a needs assessment of company to comply with
the requirements of the IFS. Based on the planning, could be established to implement certain
practices, as well as updating and developing associated documentation.

With the implementation of IFS, the company is equipped with a Management System for Quality and
Safety, which facilitates its integration into International Markets, provides a concret response to the
high Safety and Quality of products and expectations of customers, allowing to cope the highly

competitive market that has been evident in recent years.

Keywords: International Food standard (IFS), Management System Quality and Safety, NP EN 1SO
9001:2008, Precooked and Frozen Products
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Introducéo

Ao longo dos anos, constatou-se que o elevado consumismo e a globalizagdo dos mercados tém
influenciado de forma significativa as exigéncias dos consumidores no que diz respeito a Qualidade e

Seguranca dos Alimentos competitiva (Withers e Ebrahimpour, 2000).

Os conceitos de Qualidade e Seguranca Alimentar encontram-se associados, e por isso sdo muitas
vezes usados indiscriminadamente. No entanto, apesar de interligados possuem significados distintos
(Tiago, 2010).

As percepcdes pela Qualidade e o seu papel na competitividade das empresas alteraram-se de forma
acentuada nos ultimos tempos, uma vez que consumidores e empresas exigem cada vez mais
Produtos de alta Qualidade. Assim, o papel da Qualidade em uma empresa evoluiu num sentido
estratégico, de forma que uma determinada organizacédo adquira uma vantagem competitiva (Withers
e Ebrahimpour, 2000).

Associada a progressiva intensificacdo da trama legislativa e as crescentes exigéncias dos
consumidores e da grande distribuicdo, a industria alimentar tem vindo a implementar sistemas que
garantam a Seguranca dos Produtos por si fornecidos e comercializados, recorrendo muitas vezes a
certificacdo por referenciais especificos (Tiago, 2010). Neste sentido, surge o objectivo deste trabalho
gue consiste na implementacdo do referencial IFS (International Food Standard) numa Industria de
Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados, e a sua integracdo com um Sistema de Gestdo da
Qualidade (SGQ) segundo a NP EN ISO 9001:2008. Pretende-se entdo, dar cumprimento aos
requisitos estabelecidos pelo IFS, de modo a permitir a certificacdo da empresa por este referencial.
Desta forma, a indUstria alimentar em questao fica dotada de um Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranca Alimentar (SGQSA), que obriga ao cumprimento de requisitos mais especificos,
permitindo assim o aumento da confianca dos consumidores e o desenvolvimento de metodologias
eficazes para responder as suas exigéncias, tanto em termos globais de Qualidade, como, mais

restritivamente a nivel de Seguranca Alimentar (Tiago, 2010).

A producao de alimentos pré-confeccionados vai de encontro aos ritmos de vida e as necessidades
do consumidor actual, que procura cada vez mais produtos saudaveis, sofisticados e diferenciados,
cuja utilizacdo seja pratica e comoda. Tal facto, deve-se as profundas mudancgas sociais e politicas
verificadas nas ultimas décadas no estilo de vida da popula¢@o portuguesa, que conduziram a um
comportamento diferente no que diz respeito ao consumo alimentar (Barreto et al., 1998). Neste
sentido, os factores que mais influenciam e condicionam fortemente os hébitos e as rotinas de
consumo alimentar sdo: a entrada da mulher no mercado de trabalho, a migracdo das populacdes
para as grandes cidades (Evans et al., 1996) e o tempo limitado para a preparacdo de refei¢cdes

convencionais, diminuindo assim o convivio familiar.



A nivel estrutural esta dissertacéo esta dividida em seis sec¢des principais. A sec¢do 1 caracteriza 0s
conceitos de Qualidade e Seguranga Alimentar. O conceito de Qualidade é descrito inicialmente em
termos gerais, sendo que numa fase posterior é expresso no ambito do sector alimentar. A seccédo 2
do presente trabalho descreve os SGQSA, nomeadamente o referencial IFS e a NP EN ISO
9001:2008, bem como a integracdo destes sistemas, e a respectiva importancia da sua posterior
certificagcdo ao nivel das organizacdes. A seccdo 3 refere-se a caracterizacdo da empresa em estudo,
bem como o diagrama geral de fabrico dos produtos pré-confeccionados e ultracongelados. As
seccdes 4, 5 e 6 descrevem os requisitos do referencial IFS aplicados ao contexto real da empresa

em estudo, as conclus@es e as referéncias bibibliograficas, respectivamente.



1. Qualidade e Seguranca Alimentar

1.1.Evolugéo do Conceito de Qualidade

Qualidade: “Totalidade de caracteristicas de um produto ou servigo que determinam a sua
aptiddo para satisfazer necessidades especificas ou implicitas do cliente” - EOQC (European
Foundation for Quality Control)

O conceito de Qualidade foi e sempre serd intrinseco a natureza humana, tendo persistido desde as
civilizacGes mais primordiais até a actualidade. Registos histéricos que remontam as civilizagdes mais
primitivas, demonstram a preocupacdo do homem em executar com eficacia as suas tarefas,
nomeadamente na escolha dos materiais mais apropriados para construir determinadas ferramentas
e na definicdo das dimens@es e formas mais adequadas, consoante a funcéo pretendida (Zulema e
Requeijo, 2008).

Ao longo da histéria determinados factos, como também abordagens, métodos e técnicas instituidas
por profissionais contribuiram de forma intensa para a evolucdo do conceito de Qualidade (Saraiva e
Orey, 1999).

O grande desenvolvimento desencadeado com a Revolucdo Industrial, iniciada na Europa em
meados do século XVIII, rapidamente tornou obsoletas as unidades artesanais, em que o artesdo

desempenhava um papel de extrema importancia (Juran e Godfrey, 2000).

No inicio do século XX a Politica da Qualidade baseou-se na inspeccdo do produto acabado,

prevenindo assim, a entrega de produtos ndo conformes aos clientes (Saraiva e Orey, 1999).

Por volta dos anos 30, comeca-se a perceber que centralizar a Qualidade em torno da inspec¢éo do
produto acabado, se estava a tornar evidentemente insuficiente. Inicia-se assim, uma segunda fase
de evolucdo da Qualidade - Controlo Estatistico da Qualidade, em que a inspec¢éo € complementada
por uma atitude de natureza mais preventiva, baseada em metodologias de controlo estatistico
(Saraiva e Orey, 1999). Neste ambito, verificou-se entre as duas grandes guerras o desenvolvimento
de técnicas estatisticas que permitiram ndo s6 implementar processos de avalia¢cdo da Qualidade por
amostragem, como também controlar a Qualidade durante a producdo. Neste contexto, Shewhart
estabelece pela primeira vez a distingdo entre causas comuns e causas especiais de variagcdo e
utiliza a carta de controlo como uma ferramenta que permite diferenciar os dois tipos de causas

(Zulema e Requeijo, 2008).

Na década de 1960 surgem novas reflexdes em torno do conceito de Qualidade, de forma a fazer
face a um mundo de mercados cada vez mais dindmicos e em constante evolugdo. Assim origina-se
uma nova fase designada pela Garantia da Qualidade, a qual est4 intrinseco o conceito de Melhoria

Continua. Nesta fase é dado énfase a Qualidade dos métodos de trabalho, ao desenvolvimento de



documentacao de suporte e a definicdo de métodos de controlo adequados, assegurando que o
fabrico e a entrega de produtos vao de encontro as especificacdes acordadas com os clientes
(Zulema e Requeijo, 2008; Saraiva e Orey, 1999).

A crescente globalizag8do da economia e a forte concorréncia, levaram muitas empresas de diversos
paises a adoptarem, em meados da década de 80, a Gest&o pela Qualidade Total. E considerada
uma filosofia da gestédo extensivel a todos os processos da organizagdo, para assegurar e também
exceder as expectativas dos clientes, colaboradores, accionistas e sociedade em geral (Zulema e
Requeijo, 2008).

As abordagens, métodos e técnicas da Qualidade preconizadas por diversos profissionais tiveram
pouca repercussao nas empresas ocidentais até aos anos 80 do século passado, ao passo que as
empresas Japonesas bem cedo se aperceberam do seu valor. Deste modo, no inicio de 1950, as
praticas de Gestdo da Qualidade desenvolveram-se rapidamente em IndUstrias Japonesas devido ao
notavel contributo de alguns peritos, nomeadamente Edwards Deming e Joseph Juran. No principio
da década de 1970, os Japoneses conseguiram impor-se no Mercado Internacional devido a

Qualidade e precos competitivos dos seus produtos (Zulema e Requeijo, 2008).

As técnicas e metodologias desenvolvidas ao longo do século XX, directamente relacionadas com a
gestdo e métodos estatisticos, assentam em teorias cientificas que demonstram na préatica, a sua
utilidade para uma Melhoria Continua da Qualidade, que conduz ndo s6 ao aumento da produtividade

e da fidelizac&o do cliente, como também a reducdo dos custos (Zulema e Requeijo, 2008).

1.1.1. Evolucéo da Qualidade em Portugal

Em Portugal também se verificou, & semelhanca de outros paises, um progresso notével
relativamente as préaticas da Qualidade. Neste contexto, estdo referenciados na tabela 1.1 alguns dos

factos histdricos mais marcantes na evolucdo da Qualidade em Portugal (Saraiva e Orey, 1999).



Tabela 1.1: Alguns Marcos Histéricos da Qualidade em Portugal no Século XX (Saraiva e Orey,
1999).

Ano Facto

1929 Criacéo da CEP (Comissao Electrotécnica Portuguesa)

1948 Criacéo da IGPA (Inspeccéo Geral dos Produtos Agricolas e Industriais)
1949 Adesao a ISO (International Organization for Standartization)

1952 Criacdo do CN (Centro de Normalizag&o)

1969 Criacdo da APQ (Associacdo Portuguesa para a Qualidade)

1977 Criacdo do DGQ (Direccédo Geral da Qualidade)

1983 Criacdo do SNGQ (Sistema Nacional de Gestédo da Qualidade)

1986 Criacdo do IPQ (Instituto Portugués da Qualidade)

1993 Alteracdo do SNGQ para SPQ (Sistema Portugués da Qualidade)

1996 Criacdo da APCER (Associacdo Portuguesa de Certificac&o)

1999 Criacdo da CERTIF (Associacao para Certificacdo de Produtos)

Focalizando a evolucdo da Qualidade em Portugal a partir da década de 1980, destaca-se assim a
criagcdo do IPQ em 1986, pelo Decreto-Lei n.° 183/86 de 12 de Julho. Desta forma o estado Portugués
fica dotado de um Organismo Nacional responsavel pelas actividades de Normalizacdo, Certificacado
e Metrologia (IPQ, 2011).

Em 1993 surge o SPQ, de acordo com o Decreto-Lei n.° 234/93 de 2 de Julho. Desde entdo o SPQ
continuou a ser alvo de novas actualizac6es. Em 2002 o Decreto-Lei n.° 4/2002 de 4 de Janeiro altera
a composicdo do SPQ, que passou a integrar novas identidades para além das existentes. A Ultima
actualizacdo baseada na emissdo do Decreto-Lei n.° 140/2004, estabelece o IPQ como sendo o
orgdo gestor e coordenador do SPQ, o IPAC (Instituto Portugués da Acreditagdo) como sendo
Organismo Nacional de Acreditacdo (ONA) e define que o Organismo Nacional de Metrologia € o IPQ
(AEP, 2011).

1.1.1.1. Sistema Portugués da Qualidade

O SPQ é uma estrutura de ambito Nacional que engloba de forma integrada, as entidades que
reinem esforcos para a dinamizagédo da Qualidade em Portugal e que assegura a coordenacdo de

trés subsistemas: Normalizacédo, Metrologia e Qualificacdo (IPQ, 2011).

e Subsistema de Normalizagcdo: enquadra as actividades de elaboragédo de normas e outros

documentos de caracter normativo de &mbito Nacional, Europeu e Internacional (IPQ, 2011).



e Subsistema de Metrologia: garante o rigor e a exactiddo das medi¢cdes assegurando a sua
comparabilidade e rastreabilidade a nivel Nacional e Internacional, e a realizagao,
manutencao e desenvolvimento dos padrées das unidades de medida (IPQ, 2011).

e Subsistema da Qualificacdo: enquadra as actividades da Acreditacdo, da Certificacdo e
outras de reconhecimento de competéncias e de avaliacdo da conformidade, no dmbito do
SPQ (IPQ, 2011).

- Acreditacdo: procedimento pelo qual o ONA reconhece formalmente, que uma
entidade é tecnicamente competente para efectuar uma funcao especifica, de acordo

com normas Internacionais, Europeias ou Nacionais (IPQ, 2011).

- Certificacao: procedimento pelo qual uma terceira parte acreditada d4 uma garantia
formal de que um produto, processo, servico ou sistema estd em conformidade com
requisitos especificados, com base em auditorias da Qualidade efectuadas por
auditores qualificados e da lugar a emissdo de um certificado de conformidade (IPQ,
2011).

Neste sentido, o0 SPQ assume o objectivo de garantir e desenvolver a Qualidade através de todas as

entidades que intervenham nos varios sectores da Qualidade (IPQ, 2011).
1.1.2. Qualidade Alimentar

A Qualidade dos Géneros Alimenticios pode ser definida como a “aptiddo para consumo”, englobando
todos 0s requisitos necessarios para satisfazer as necessidades e expectativas do consumidor (Peri,
2006).

A Qualidade dos Alimentos ndo se limita apenas a Seguranca Alimentar, ou seja, outras dimensdes
necessitam de ser consideradas (FAO, 2004). Neste sentido, o0 modelo apresentado na figura 1.1
define a Qualidade dos Alimentos como um conjunto de exigéncias do consumidor. Este modelo esta
dividido em duas partes, numa primeira analise sdo considerados os requisitos do produto como
alimento (Homo edens) e numa segunda abordagem sdo examinados 0s requisitos de um produto

comercializado como objecto (Homo oeconomicus) (Peri, 2006).



. Requisitos de Seguranca

Requisitos do Produto . Requisitos de Conformidade

( 1
2
(0 "Que’) 3. Requisitos Mutricionais
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Requisitos de Garantia 7. Certificacdo
(“Quem”) 8. Rastreabilidade
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O Produto como Objecto B . Esteticos de Embalagem
Homo oeconomicus Requisitos do Sistema 10. Requisitos de Informacio
Produto / Embalagem .
11. Conveniencia
Requisitos do Sistema 12.Disponibilidade
Produto / Mercado 13. Preco
.

Figura 1.1: Modelo Analitico da Qualidade Alimentar (Peri, 2005).

Abaixo estdo descritos de forma concisa os requisitos apresentados na figura 1.1 (Peri, 2005):

e Requisitos de Seguranca: evidencia a auséncia de factores de risco. A falta de controlo

deste requisito representa um risco para a saude do consumidor e € punivel por lei.

e Requisitos de Conformidade: revela a conformidade de um produto com os requisitos

legais, estabelecidos através de regulamentos, portarias, entre outros.

e Requisitos Nutricionais: sdo extremamente importantes, uma vez que a principal finalidade
dos alimentos é satisfazer as necessidades nutricionais. Determinados alimentos podem
contribuir para a reducdo do risco de determinadas doencgas, tais como, cardiovasculares,
tumores, envelhecimento. Estas alegacfes deverdo ser baseadas em observacdes que

demonstrem que o consumo regular desses alimentos, possuem tais beneficios.

e Requisitos Sensoriais: a percepcdo dos requisitos sensoriais € um método extremamente
importante para estabelecer a interaccdo entre produtos e consumidores. As percepcdes
sensoriais ocorrem num espaco que esta profundamente ligado com outras fungdes cerebrais
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e conteddos, tais como, a memaria, cultura, valores e emogdes. Este processo origina uma
percepcdo integrada de determinadas ideias e emocdes que inevitavelmente associamos a
um alimento. A ligac@o entre a percepgdo sensorial e psicoldgica constitui uma das areas

mais importantes para o desenvolvimento de Ciéncias Alimentares.

A combinagéo entre requisitos nutricionais e sensoriais conduz aquilo que é designado por Qualidade

Bioldgica, e representa o nlcleo essencial da Qualidade dos Alimentos.

As expectativas do consumidor vdo mais além do que a satisfacdo dos requisitos acima
mencionados. Deste modo, surgem outras condicbes que podem desempenhar um papel

determinante no consumo e nas escolhas:

e Requisitos Relativamente ao Contexto de Producéo: referem-se as indicacBes sobre a
origem de um produto ou o uso da agricultura bioldgica, e desencadeiam um forte impacte
sobre os consumidores. Estes requisitos tém como objectivo satisfazer as necessidades
psicolégicas e culturais dos clientes. Nao dependem do “Que” de um produto, mas sim no

“Como”, “Quando” e “Onde” foi produzido.

e Requisitos Eticos: relacionam-se com o sistema de valores e comportamento dos
consumidores. Incluem agricultura biolégica, a defesa do ambiente, a defesa da
biodiversidade contra a producdo em massa e 0 bem-estar dos animais.

Os requisitos do Contexto de Produc&o e Eticos no séo passiveis de serem verificados. Deste modo,
sdo altamente susceptiveis a fraude. Por esta razdo é que o terceiro grupo de requisitos abaixo
mencionados, se designam por Requisitos de Garantia, € assumem cada vez mais uma extrema

importancia.

e Requisitos de Garantia da Qualidade: os procedimentos de certificagdo e rastreabilidade
frequentemente mencionados na Legislagdo Europeia, sdo instrumentos que oferecem
garantias ao consumidor. Estes requisitos baseiam-se na certificacdo de comportamentos e

pessoas e ndo apenas na analise de produtos.

Finalmente, é necessario considerar o facto de que os produtos alimentares sdo expostos através de
uma combinacao inseparavel de produto e embalagem. S&o apresentados num contexto de mercado
onde a logistica e requisitos econdmicos sédo fundamentais. Neste sentido, destacam-se 0s requisitos

do Sistema Produto / Embalagem e os requisitos do Sistema Produto / Mercado.

e Requisitos do Sistema Produto / Embalagem: facilita o reconhecimento do produto, sua
comercializagdo e utilizacdo. Os requisitos associados a embalagem também podem incluir

requisitos estéticos, que dizem respeito a apresentacdo e informagdo ao consumidor



transmitido pelo rétulo. A facilidade de uso tornou-se num factor decisivo, quer se trate de

transporte, conservacao, preparacdo ou uso do produto (alimentos de conveniéncia).
e Requisitos do Sistema Produto / Mercado: incluem a disponibilidade do produto na hora
certa, no lugar certo e na quantidade desejada. Abrange também o seu preco, que € um

factor determinante relativamente as preferéncias e escolhas dos consumidores.

1.2.Seguranga Alimentar

Seguranca Alimentar: “Garantia de que o alimento ndo causara danos ao consumidor se for
preparado ou consumido de acordo com a utilizacédo pretendida” (IFS versdo 5, 2007).

Os alimentos sdo essenciais para 0 homem, uma vez que sdo compostos por nutrientes que
desempenham numerosas fun¢Bes no nosso organismo, tais como, fornecer energia, regular a
temperatura do corpo, entre outros. Contudo, poderdo constituir um veiculo de transmissdo de

doencas. No caso de ndo serem indcuos poderdo ser nocivos ou toxicos para os humanos.

Em termos globais a incidéncia das doencas transmitidas pelos alimentos estdo aumentando,
principalmente nos paises em desenvolvimento. Estima-se que cada ano morram aproximadamente
1,8 milhdes de pessoas, cuja causa principal é a ingestdo de agua e alimentos contaminados. As
doencas transmitidas pelos alimentos atingem mais severamente criancas, mulheres gravidas, idosos
e pessoas que ja estdo afectadas por outras doencas (OMS, 2012; OMS, 2007; OMS, 2002).

Nos paises mais desenvolvidos os factores que contribuem para o aumento de incidentes de origem
alimentar, baseiam-se essencialmente nas mudancas em padrdes alimentares, tais como (OMS,
2002):

e Preferéncia por alimentos frescos e minimamente processados;

e Maior intervalo de tempo entre o processamento e consumo dos alimentos;

e Maior prevaléncia de consumo de alimentos fora de casa;

e Producdo intensiva de alimentos, que conduz a um subsequente aumento de utilizacdo de

fertilizantes, pesticidas e factores de crescimento.

Os graves problemas desencadeados com a contaminagdo alimentar, conduziu a necessidade de
criar sistemas apropriados que permitam assegurar a Seguranca Alimentar e protec¢do da saude
publica. Neste sentido, a Organizacdo das Nagbes Unidas para Alimentacé@o e Agricultura (FAO) e a
Organizacdo Mundial de Saude (OMS), tém demonstrado grande interesse em promover Sistemas
Nacionais de Controlo dos Alimentos que estdo baseados em principios e directrizes de natureza

cientifica, e que abrangem todos os sectores da cadeia alimentar (OMS, 2012).



Os principais objectivos dos Sistemas Nacionais de Controlo dos Alimentos sdo os seguintes (OMS,
2012):

e Proteger a sadde publica reduzindo o risco de doencas transmitidas pelos alimentos;

e Proteger os consumidores de alimentos insalubres, adulterados e mal rotulados;

e Contribuir para o desenvolvimento econémico mantendo a confianca dos consumidores em
um sistema alimentar;

e Estabelecer uma base normativa sélida para o Comércio Nacional e Internacional de

alimentos.

A promocéao de um Sistema Nacional de Controlo dos Alimentos é especialmente importante para os
paises em desenvolvimento que procuram melhorar a Seguranca e a Qualidade Alimentar, como

também a nutricdo, no entanto exige um forte compromisso politico (OMS, 2012).

1.2.1. Codex Alimentarius

Durante mais de cinco décadas a OMS dedicou-se a implementacdo da Seguranca Alimentar,

desenvolvendo muitas das suas actividades em colaboracéo com a FAO (OMS, 2002).

Em Maio de 1963, a 16 Assembleia de Saude aprovou o estabelecimento do programa conjunto FAO
/ OMS sobre normas alimentares, sendo a comissdo do Codex Alimentarius o seu érgao principal
(OMS, 2002). E um organismo intergovernamental que integra mais de 180 membros, incluindo a
Unido Europeia (FAO e OMS, 2009).

O Codex Alimentarius é constituido por um conjunto de documentos de natureza diversa, agrupados

em dois grandes grupos: as normas alimentares e as disposi¢cdes de natureza consultiva.

As normas alimentares tém como objectivo proteger a salde do consumidor e garantir uma aplicagéo
uniforme das praticas no Comeércio Internacional. As disposi¢fes de natureza consultiva surgem na
forma de codigos de pratica, directrizes e outras recomendacdes, ndo tendo por isso um caracter de
aplicacéo obrigatéria por parte dos Estados Membros. Estas tém como objectivo orientar e promover

a elaboracéo e o estabelecimento de requisitos apliciveis aos alimentos (Baptista et al., 2003).

Os principios gerais do Codex Alimentarius, estabelecem uma base firme no que diz respeito a

garantia da higiene dos alimentos em toda a cadeia alimentar (FAO, 2002).

Assim, o primeiro Codigo de Boas Praticas (CBP) publicado pela Comissao do Codex Alimentarius foi
0 CAC / RCP1 - Cddigo Internacional de Praticas Recomendadas para Principios Gerais de Higiene
Alimentar, o qual € ainda hoje a referéncia Internacional em Principios Gerais de Higiene Alimentar
(Baptista et al., 2003).
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1.2.2. Harmonizac¢éo da Legislac&o na Uni&o Europeia

Uma série de crises relativas a alimentacdo humana e animal (BSE, dioxinas, entre outras) colocaram
em evidéncia as falhas na concepcdo e na aplicacdo da regulamentagdo alimentar na Unido
Europeia. Esta situacdo levou a Comissao a incluir a promogdo de um nivel elevado de Seguranca
dos Alimentos nas suas prioridades politicas. Neste sentido a Comissdo Europeia publicou em Abril
de 1997, um documento de reflexdo, com uma série de ideias para analise e debate publico sobre os

Principios Gerais da Legislacdo Alimentar da Unido Europeia — Livro Verde (UE, 2011).

Numa fase posterior, surge o Livro Branco sobre a Seguranca dos Alimentos, publicado em Janeiro
de 2000. Este livro procede da necessidade de fazer cumprir normas de Seguranca mais rigorosas
que abranja toda a cadeia alimentar. Assim, o Livro Branco estabelece uma politica mais preventiva
face a eventuais riscos alimentares e melhora a nivel Europeu, a capacidade de reacgéo rapida em

caso de riscos comprovados (UE, 2011).

O Principio da Precaucédo aplicado em Fevereiro de 2000, permite reagir rapidamente face a um
possivel risco para a sadde humana, animal ou vegetal, ou quando necessario para a proteccao do
ambiente. Na realidade, caso os dados cientificos ndo permitam uma avaliacdo completa do risco, o
recurso a este principio permite, por exemplo, impedir a distribuicdo ou mesmo retirar do mercado

produtos susceptiveis de serem perigosos (UE, 2011).

Em 2002, foram revistos os Principios Gerais da Legislacdo Alimentar, bem como os procedimentos
relativos & Seguranca dos Géneros Alimenticios, que se aplicam igualmente aos alimentos para
animais. Surge assim, o Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, de
28 de Janeiro de 2002, que determina os Principios e Normas Gerais da Legislacdo Alimentar a todas
as fases da producédo, transformacdo e distribuicdo de géneros alimenticios, cria a Autoridade
Europeia para a Seguranca dos Alimentos (AESA) e estabelece procedimentos em matéria de

Seguranca dos Géneros Alimenticios.

A fim de alcancar o objectivo geral de um elevado nivel de protec¢éo da vida e da salde humana, a
Legislacdo deverd basear-se em conceitos, principios e normas comuns a todos os Estados
Membros, como também na Analise dos Riscos (Regulamento (CE) n.° 178/2002 - artigo 6°).

Uma Andlise de Risco consiste hum processo de recolha e avaliagdo de informacéo de riscos e
condi¢cBes que os gerem, a fim de decidir se sdo significativos para a Seguranca Alimentar (IFS —

Versao 5, 2007).

A Analise dos Riscos € um processo constituido por trés componentes interligadas:
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e Avaliacdo dos Riscos: processo de base cientifica, que consiste em estimar o risco e
compreende os factores que intervém de forma positiva ou negativa sobre o risco (EUFIC,
2011).

o Gestdo dos Riscos: consiste em ponderar alternativas politicas, em consulta com as partes
interessadas, tendo em conta a Avaliacdo dos Riscos e outros factores legitimos e, se
necessario seleccionar opcoes apropriadas de prevencéo e controlo (Regulamento (CE) n.°
178/2002 - artigo 3°);

e Comunicagdo dos Riscos: consiste no intercambio interactivo durante todo o processo de
Analise dos Riscos, de informacbes e pareceres relativos a perigos e riscos, factores
relacionados com riscos e percepcdo do risco, entre avaliadores e gestores dos riscos,
consumidores, empresas do sector alimentar e do sector dos alimentos para animais, a
comunidade universitaria e outras partes interessadas. Inclui também a explicacdo dos
resultados da Avaliacdo dos Riscos e da base das decisdes de Gestdo dos Riscos
(Regulamento (CE) n.° 178/2002 - artigo 3°);

A AESA tem como objectivo assegurar um elevado nivel de proteccdo dos consumidores, restaurar e
manter a confian¢a no abastecimento alimentar da Uni&o Europeia (AESA, 2011).

A AESA devera fornecer pareceres cientificos e apoio técnico e cientifico a Legislacdo e Politicas
Comunitarias em todos os dominios que tenham impacte directo ou indirecto na Seguranca dos
Géneros Alimenticios ou dos alimentos para animais. Devera fornecer informacdes independentes
sobre todas as questdes desses dominios e proceder a Comunica¢do dos Riscos (Regulamento (CE)
n. 178/2002 - artigo 22°).

Em 2004, foi criado um novo Pacote Legislativo, constituido pelos seguintes regulamentos:

e Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de Abril de 2004 que estabelece as regras gerais
destinadas aos operadores das empresas do sector alimentar no que se refere a higiene dos
géneros alimenticios, tendo em particular consideragdo de que os operadores do sector
alimentar sdo os responsaveis pela Seguranca dos Géneros Alimenticios;

e Regulamento (CE) n.° 853/2004 de 29 de Abril de 2004 que estabelece as regras especificas
para os operadores das empresas do sector alimentar no que se refere a higiene dos géneros
alimenticios de origem animal, complementando as previstas no Regulamento (CE) n.°
852/2004;
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e Regulamento (CE) n.° 854/2004 de 29 de Abril de 2004 que estabelece regras especificas de
organizacdo dos controlos oficiais de produtos de origem animal, aplicando-se portanto,
apenas as actividades e pessoas abrangidas pelo &mbito do Regulamento (CE) n.° 853/2004.

A harmonizagéo da Legislacdo Europeia veio tornar mais transparente a concorréncia entre 0s varios
operadores a nivel Europeu, sujeitando todas as empresas do sector alimentar da Unido Europeia as
mesmas regras e garantindo o correcto funcionamento do mercado interno (quali.pt, 2011).

1.2.2.1. Seguranga Alimentar em Portugal

Na sequéncia do pacote de higiene publicado em 2004, surgiu em Portugal a 30 de Dezembro de
2005 através do Decreto-Lei n.° 237/2005, a Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdémica
(ASAE), que na sua organica agrega todas as competéncias de fiscalizacdo do sector alimentar. A
ASAE integra ainda na sua estrutura a componente de Avaliacdo de Risco na cadeia alimentar,
constituindo-se como ponto focal da AESA em Portugal e organismo de ligagdo com os Estados
Membros (ASAE, 2011).

A ASAE é também responsavel pela gestdo do Plano Nacional de Colheita de Amostras, que destina-
se a verificar / salvaguardar que os géneros alimenticios existentes no mercado ndo colocam em
risco a Seguranca e saude humana. O alcance desse objectivo, assenta na analise da conformidade
dos géneros alimenticios, face ao que esta estipulado na Legislagdo Comunitaria e Nacional, em
termos de parametros microbioldgicos, quimicos, fisicos e tecnoldgicos, e também em relagédo a sua
rotulagem, apresentacdo e publicidade. Os resultados laboratoriais obtidos, para além de permitirem
concluir sobre o tipo de analise indicado, proporcionam todo um conjunto de informacéao e experiéncia
a transportar para o delineamento das actividades de controlo futuras, nomeadamente ao nivel das

prioridades a estabelecer (aspecto esse que € contemplado na estratégia da ASAE) (ASAE, 2011).

1.2.3. Sistema HACCP (Hazard Analysis of Critical Control Points)

O Sistema HACCP consiste na abordagem sistematica e estruturada de identificacdo de perigos e da
probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas da producdo de alimentos, definindo medidas

para o seu controlo (Vaz et al., 2000).

Este Sistema foi desenvolvido nos anos 60 pela empresa Pillsbury, pelos laboratérios do exército dos
Estados Unidos e pela NASA (National Aeronautics and Space Administration) com o objectivo de

produzir refeicdes 100% seguras para o0s astronautas (Vaz et al., 2000).
O Sistema HACCP ¢ capaz de se adaptar a eventuais mudancas, como por exemplo, aos avangos no

desenho de equipamentos, & nova informacdo sobre perigos e riscos para a saude, a novos

procedimentos de elaboragéo e as inovacdes tecnoldgicas (FAO, 2002).
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1.2.3.1.Implementacé&o do Sistema HACCP

A aplicacdo do Sistema HACCP segue uma metodologia légica e sequencial constituida por 12
etapas, baseada nos sete Principios do HACCP:

e FEtapa 1: Composicédo da Equipa HACCP;

e Etapa 2: Descri¢cdo do Produto;

o FEtapa 3: Identificacdo da Utilizacdo Prevista;

o FEtapa 4: Elaborac&o do Fluxograma;

e FEtapa 5: Confirmacédo do Fluxograma,;

e Etapa 6: Andlise de Perigos — Principio 1;

e Etapa 7: Determinagdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC’s) — Principio 2;
e Etapa 8: Estabelecimento dos Limites Criticos — Principio 3;

e Etapa 9: Estabelecimento de Procedimentos de Monitorizagéo — Principio 4;
e Etapa 10: AccBes Correctivas — Principio 5;

e Etapa 11: Verificagdo — Principio 6;

e Etapa 12: Estabelecimentos de Registos e Sistema Documental — Principio 7.

A implementacao do Sistema HACCP deve ser construida sobre uma base solida de um Programa de
Pré-Requisitos (PPR’s). O PPR’s é definido como procedimentos ou etapas que controlam as
condicbes operacionais dentro de uma empresa alimentar, permitindo a criacdo de condi¢cBes
ambientais que sdo favoraveis a producdo de alimentos seguros. Podem ser considerados de forma
analoga, aos “blocos de construgdo” para a “Casa de Seguranc¢a do Produto”, segundo demonstra a
figura 1.2 (ASQ, 2001).
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Figura 1.2: Casa de Seguranca do Produto (ASQ, 2001).

O envolvimento e o comprometimento da Direc¢do com o Sistema HACCP, a formacéo de todos os
colaboradores sobre esta metodologia e um grande trabalho em equipa sao também essenciais para
o0 éxito do processo (FAO, 2002; Vaz et al., 2000).

1.2.3.2. Beneficios do Sistema HACCP (Vaz et al., 2000):
A implementacéo do Sistema HACCP estabelece os seguintes beneficios:

e Cobre todos os aspectos da Seguranca do Alimento, em toda a cadeia alimentar;

e Permite o controlo de problemas no produto final a um custo razoavel,

e Permite identificar todos os riscos concebiveis, incluindo aqueles que realisticamente podem
ser previstos;

o Estabelece um meio de confianca entre as autoridades oficiais, agentes econdémicos e o
consumidor em geral em termos de Seguranc¢a do Alimento;

e Direcciona recursos humanos e materiais para os pontos-chave do processo;
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Pode ser usado como prova de defesa contra acgdes legais;

Motiva a formag&o do pessoal;

Permite responder atempadamente aos problemas a nivel de Seguranca do Alimento, que
eventualmente possam surgir (FAO, 2002);

E flexivel, ou seja, pode ser aplicado a seguranca microbiolégica, corpos estranhos,
contaminagdo quimica, Melhoria da Qualidade, aumento na eficiéncia de producéo (reducéo

de desperdicios), seguranca pessoal e a proteccdo do meio ambiente (Vaz et al., 2000).
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2. Sistemas de Gestdo da Qualidade e Segurancga Alimentar

2.1. Sistemas de Gestdo da Qualidade

Um SGQ é definido pela ISO como a estrutura da empresa destinada a gerir as suas actividades de
forma a atender aos objectivos pretendidos, tais como a satisfacdo dos requisitos dos clientes, a

conformidade com os regulamentos, ou atingir objectivos ambientais (FAO, 2006).

Normalmente, um SGQ nas indUstrias alimentares constitui um objectivo mais amplo do que a
Seguranca Alimentar, e abrange todos os elementos da Qualidade. Os elementos do sistema podem
ser separados em dois grupos distintos (FAO, 2006):

e Controlo da Qualidade: refere-se as técnicas operacionais e actividades que sdo usadas
para satisfazer os requisitos da Qualidade, ou seja, € o controlo exercido pela organizacao
para certificar que todos os aspectos das suas actividades estdo de acordo com os padrdes
pretendidos (Tricker, 2010). O Controlo da Qualidade esta directamente relacionado com os
Requisitos Operacionais, nomeadamente, a Realizagcédo do Produto, Medicédo e Andlise, entre

outros, que eliminam as causas de perda da Qualidade (FAO, 2006);

e Garantia da Qualidade: refere-se a todas as ac¢bes necessarias para proporcionar a
confianca adequada de que um produto ou servico ir4 satisfazer determinados requisitos da
Qualidade, ou seja, permite assegurar que um produto atingiu os padrées mais elevados e
gque a sua producao foi concluida de forma eficiente e adequada (Tricker, 2010). A Garantia
da Qualidade esta relacionada com os Requisitos de Gestado, tais como, Responsabilidade
da Gestdo, Gestdo de Recursos, que fornecem a confianca interna e externa na Gestdo da
Qualidade da empresa (FAO, 2006).

A concepgdo e a implementacdo de um SGQ de uma organizacdo é influenciado pelos seguintes
factores (FAO, 2006):

¢ Pelo Seu Ambiente Organizacional, Por Mudancas Nesse Ambiente e Por Riscos Associados
a Esse Ambiente;

e Por Necessidades Variaveis;

e Por Objectivos Particulares;

e Pelos Produtos Que Proporciona;

e Pelos Processos Que Utiliza;

e Pelas Suas Dimensodes e Estrutura Organizacional.
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As normas da série 1ISO 9000 que surgiram na década de 1980, resultantes do desenvolvimento
consideravel verificado ao longo do século XX no ambito da evolugdo da Qualidade, séo referenciais
para a implementacéo e certificacdo de um SGQ (Zulema e Requeijo, 2008).

2.1.1. Requisitos da NP EN ISO 9001:2008

Dentro das normas da série ISO 9000 encontra-se a ISO 9001:2008 que estabelece os requisitos de
um SGQ. Os requisitos incluidos na NP EN ISO 9001:2008 s&o genéricos e aplicaveis a todas as
organizac@es, independentemente do tipo, dimensédo e produto que proporcionam (NP EN ISO
9001:2008).

Esta norma apresenta uma forte evidéncia com a Gestdo pela Qualidade Total e baseia-se nos
seguintes principios (NP EN ISO 9000:2005):

e Focalizacéo no Cliente;

e Lideranca;

e Envolvimento das Pessoas;

e Abordagem por Processos;

e Abordagem da Gestdo Como um Sistema;

e Melhoria Continua;

e Abordagem a Tomada de Decisdo Baseada em Factos;

e Relacdo Mutuamente Benéfica Com Fornecedores.

A adopcdo de uma abordagem por processos quando se desenvolve, implementa e melhora a
eficdcia de um SGQ, tem como objectivo aumentar a satisfacdo do cliente ao ir ao encontro dos seus
requisitos (NP EN ISO 9001:2008).

Um processo consiste numa série de actividades interligadas, geridas de forma a permitir a

transformacé@o de um conjunto de entradas em saidas, de acordo com o especificado na figura 2.1
(Arter e Russel, 2008).
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Figura 2.1: Representacdo Esquemética de um Processo (Oakland e Sohal, 1996).

O modelo de um SGQ baseado em processos representados na figura 2.2, ilustra as interligacdes
dos processos apresentados nas seccdes 4 a 8 da NP EN 1SO 9001:2008. Esta ilustracdo mostra que
os clientes tém um papel significativo na definicdo de requisitos como entradas. A monitorizacdo da
satisfacdo do cliente requer a avaliacdo da informacdo relativa a percepc¢ao, por parte deste, quanto a
organizacéo ter ido ao encontro dos seus requisitos (NP EN 1SO 9001:2008).

Melhoria continua do sistema de
gestio da qualidade

< -- -~ d Responmbsfm'ade
da gestdo
Clientes Q Clientes
Gestdo de Medigao,
recursos andlise e |l b o o o o 3! Satisfacio
melhoria
Entrada '
Requisitos Realizagdo Produto
do produto
Chave
— Actividades que acrescentam valor

--------- - Fluxo de informacéo

Figura 2.2: Modelo de um SGQ Baseado em Processos (NP EN ISO 9001:2008).
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A metodologia PDCA (Plan-Do-Check-Act) caracterizada na figura 2.3, pode ser aplicada a todos os
processos, sendo que as normas da série ISO 9000 baseiam-se nesta logica para a consecucao da
Melhoria Continua (NP EN ISO 9001:2008).

MELHORIA CONTINUA
CICLO PDCA

Act (Actuar) ) _ Plan (Planear)
* Empreenderaccdes para garantir * Estabelecer objectivos a atingir

que 0s resultados oblidos se num determinado horizonte

tornem efectivos concretizando

temporal
o0s objectivos definidos
A ;
. e Planear as accdes a realizar que
e Manterviva a atitude de melhorar permitam atingir objectivos dentro
continuamente o desempenho da do prazo previsto
Organizacao C

Do (Executar)
« Implementar as accbes
necessarias a execucao do plano
estabelecido

Check (Verificar)
. Monitorizar, medir e analisar os
resultados de forma a assegurar

os objectivos planeados

e Reportar os resultados

Figura 2.3: Ciclo PDCA (Zulema e Requeijo, 2008).

Os elementos da NP EN ISO 9001:2008 esté&o divididos em oito sec¢des:

1. Objectivo e Campo de Aplicagéo

2. Referéncia Normativa

3. Termos e Defini¢des

4. Sistema de Gestao da Qualidade
e Requisitos Gerais;

¢ Requisitos da Documentacao.

5. Responsabilidade da Gestao
o Comprometimento da Gestao;
e Focalizacdo do Cliente;

e Politica da Qualidade;
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e Planeamento;
e Responsabilidade, Autoridade e Comunicagéao;

e Reviséo pela Gestéo.

6. Gestdo de Recursos
e Provisdo de Recursos;
e Recursos Humanos;
e Infra-Estrutura;

e Ambiente de Trabalho.

7. Realizagéo do Produto
e Planeamento e Realizacdo do Produto;
e Processos Relacionados com o Cliente;
e Concepcéo e Desenvolvimento;
e Compras;
e Producéo e Fornecimento do Servico;

e Controlo dos Equipamentos de Monitoriza¢do e Medigdo (EMM).

8. Medicdo, Anélise e Melhoria
e Monitorizacdo e Medicéo;
e Controlo do Produto N&do Conforme;
e Analise de Dados;

e Melhoria.

2.2. Sistemas de Gestéo de Seguranca Alimentar

Um Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar (SGSA) é a politica, estrutura e procedimento
implementado pela empresa a fim de demonstrar a sua preocupa¢do e envolvimento na Seguranga
Alimentar, ou seja, é a aplicacdo de um SGQ no ambito da area da Seguranca Alimentar (FAO,
2006).

A implementacdo de Boas Praticas é um requisito minimo de um SGSA. Na realidade, as normas
sobre um SGSA normalmente implicam a implementacdo adicional de procedimentos, que permitam
a identificacdo e o controlo dos riscos especificos para a empresa, na maioria das vezes com base
nos Principios do HACCP (FAO, 2006).

A figura 2.4 representa de forma resumida um SGSA, que geralmente inclui (FAO, 2006):

¢ Requisitos de Gestao e Operacionais estabelecidos pela NP EN ISO 9001;
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¢ Implementacédo do PPR’s relativamente a Seguranga dos Alimentos (Boas Préticas);
¢ Procedimentos que permitam a identificacdo e o controlo dos riscos especificos para a

empresa, com base nos Principios HACCP.

Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar
Sistema de Gestido da Qualidade Aplicado a Sistema Programa de
Seguranga Alimentar HACCP Pré -
Requisitos
Garantia da Qualidade Controlo da Qualidade (Boas
(Requisitos de Gestdo) (Requisitos Praticas)
; Operacionais)
—CEIrT'IpI'DrTIiSSD da Gestao _|nsta|acﬁes
-Materiais Recebidos i
-Estrutura Crganizacional -Senicos
' -Realizacio do Produto i
-Puolitica da Seguranca -Manutencio
Alimentar -MedicBes i
-Limpezae
-Recursos -Rastreabilidade Desinfeccio
- Documentacio -M&o Conformidades -Higiene Pessoal
-Comunicacio

Figura 2.4: Componentes de um SGSA (FAO, 2006).

A certificacdo de um SGSA pode ser feito com recurso a normas ou referenciais especificos
aplicaveis ao sector alimentar (Tiago, 2010). Neste sentido, foram estabelecidos dentro do espago da
Unido Europeia, requisitos de Seguranca Alimentar por organizacdes de empresas de distribuicdo
alimentar, tais como, o BRC (British Retail Consortium) no Reino Unido e a IFS na Alemanha
(Baptista, 2007).

Posteriormente, e como resultado de um processo de harmoniza¢do das varias normas que foram
publicadas por varios paises, e tendo em consideracdo o CBP e os standards do Codex Alimentarius,
a ISO publicou em Setembro de 2005 a norma ISO 22000:2005 “ Food Safety Management Systems
— Requirements” (Baptista, 2007). Deste modo, a norma ISO 22000:2005 define os requisitos para um

Sistema Internacionalmente reconhecido de Gestédo de Seguranca Alimentar (Tiago, 2010).

Na secc¢do seguinte, serd abordado de uma forma sumaria os requisitos do referencial IFS, uma vez

gue € neste referencial que se centraliza o objectivo deste trabalho.
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2.2.1. Requisitos da Norma IFS (verséo 5)

Os membros da Associacéo Retalhista Alema — Hauptverband des Deutschen Einzelhandels e da

Associagdo Retalhista Francesa — Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution,

elaboraram o referencial IFS para produtos alimentares de marca de retalhistas e grossistas,

destinado a avaliacdo do Sistema de Qualidade e de Seguranca Alimentar de fornecedores. Este

referencial surgiu inicialmente em 2003, contudo no decorrer de 2005 / 2006, as associa¢des de

retalhistas / grossistas italianos também demonstraram o seu interesse no referencial IFS, surgindo

assim, a versdo 5 do IFS Food (IFS versédo 5, 2007).

No decorrer de 2012 entrou em vigor a versdo 6 do IFS Food, desenvolvido por retalhistas,

produtores, Indistrias Alimentares e corpos de certificacdo. Além dos requisitos de Seguranca

Alimentar, esta nova versdo do IFS da mais énfase aos critérios de Qualidade, sendo também

alterado o sistema de pontuacao dos requisitos ndo conformes (IFScertification, 2012).

Os requisitos exigidos pela IFS Food versao 5 estao incluidos em cinco topicos:

1. Responsabilidade da Gestéo

Politica Corporativa;
Estrutura Corporativa;

Revisado da Gestao.

2. Sistema de Gestao da Qualidade

Sistema HACCP;
Requisitos de Documentacéo;

Preservacdo de Documentos.

3. Gestdo de Recursos

Higiene Pessoal, Roupa de Protecc¢é@o, Procedimentos Aplicaveis em Caso de

Doencas infecciosas, Formagéo e Instala¢fes do Pessoal.

4. Processo de Producéo

Especifica¢des do Produto;
Desenvolvimento do Produto;
Compras;

Embalagem do Produto;
Normas Ambientais da
Fabrica;

Exteriores;
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Edificios e Instalacdes;
Limpeza e Higiene;

Residuos / Eliminagdo de
Residuos;

Risco de Corpos de

Estranhos;



e Controlo de Pragas;

e Recepcdo de Materiais
Armazenamento;

e Transporte;

e Manutencéo e Reparacgéo;

e Equipamentos;

5. Avaliagbes, Analises, Melhorias

e Auditorias Internas;

e Inspecg¢éo no Local de Fabrico;

e Controlo de Processos;

e Validacédo do Processo;

e Rastreabilidade (Inclusive os
OGM’s (Organismos
Geneticamente Modificados) e

alergéneos).

e Calibracéo e Verificacdo de EMM;

o Verificac@o Metroldgica;

e Andlises ao Produto;

e Quarentena do Produto e Aprovacédo do Produto;

e Gestdo de Reclamacdes de Clientes e Comunicacgédo as Autoridades;

e Gestdo de Ocorréncias, Retirada de Produto, Revogacéo de Produto;

e Gestdo de Produtos Nao Conformes;

e Accdes Correctivas.

A avaliacdo dos requisitos acima mencionados é efectuada durante a auditoria, cujo objectivo &

definir a natureza e o significado de quaisquer desvios ou ndo conformidades. Existem diferentes

formas de avaliar o cumprimento dos requisitos do IFS. Neste sentido, a tabela 2.1 demonstra a

pontuacéo dos requisitos deste referencial (IFS versédo 5, 2007).

Tabela 2.1: Pontuac&o dos Requisitos do IFS Verséo 5 (2007).

Resultado Explicacao Pontos
A Cumprimento absoluto 20
B (desvio) Cumprimento praticamente total 15
C (desvio) Pequena parte do requisito cumprido 5
D (desvio) Requisito ndo cumprido 0

Nota: O auditor devera explicar no relatério da auditoria todas as pontuagdes B, C e D.

No referencial IFS existem dois tipos de ndo conformidades, denominadas “maior” e “KO” (knock out),

as quais diminuem pontos a pontuacdao total (IFS versédo 5, 2007).
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Uma néo conformidade “maior” é considerada quando ocorre uma falha substancial no cumprimento
dos requisitos da norma que afecte a Seguranca Alimentar e também os requisitos legais dos paises
de destino e de producdo. Uma ndo conformidade “maior” também pode ser concedida quando a nao
conformidade detectada represente um risco grave para a saude ou a qualquer requisito que nao

esteja definido como “KO”, e diminuira 15% a pontuacéo final (IFS verséo 5, 2007).

Os requisitos especificos considerados como “KO” deverao ser preenchidos pela empresa, caso
contrario o resultado da auditoria sera uma néao certificacdo, revogacédo da certificacdo ou suspenséo
(IFS verséo 5, 2007).

Nos casos em que for detectado um requisito “KO”, devera ser realizada uma nova auditoria por

completo, expondo as evidéncias demonstraveis do nao cumprimento (IFS verséo 5, 2007).

Os requisitos definidos como “KO” no IFS versdo 5 de 2007 sé@o 0s seguintes:

1.2.4. Responsabilidade da Direc¢éo;

2.1.3.8. Sistema de Monitorizacdo de Cada PCC;
3.2.1.2. Higiene Pessoal;

4.2.2. Especificagbes Matérias-Primas;

4.2.3. Especificagdes de Produto Acabado;

4.9.1. Gestéo de Corpos Estranhos;

4.16.1. Sistema de Rastreabilidade;

5.1.1. Auditorias Internas;

5.9.2. Procedimento Para Revogacéo e Anulacéo;

5.11.2. Accles Correctivas.

A tabela 2.2 refere as regras de pontuacéo, relativamente aos requisitos “KO”.

Tabela 2.2: Pontuacdo Para Requisitos “KO” (IFS verséo 5, 2007).

Resultado Explicacao Pontos Concedidos
A Cumprimento absoluto 20
B Cumprimento praticamente total 15
C Pequena parte do requisito cumprido A pontuacao «C» ndo é possivel
“KO” L . Reducdo em 50 % a pontuacdo total: o
(=D) Requisito néo cumprido certificado ndo podera ser concedido

No caso de um ou varios requisitos ndo serem aplicdveis no contexto de uma empresa, o auditor
dispde da possibilidade de avalia-los com N/A (N&o Aplicavel) e deverd explicar os motivos no

relatério da auditoria (IFS versao 5, 2007).
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O sistema de pontuacéo para o IFS estd baseado numa percentagem dos pontos totais disponiveis.
Dependendo da pontuagdo obtida no decorrer da auditoria, a empresa pode obter dois niveis de
certificacdo (IFS verséo 5, 2007):

¢ Nivel Fundamental: Pontuagéo Total 2 75% e < 95%

o Nivel Superior: Pontuacéo Total = 95%

A frequéncia das auditorias IFS é de 12 meses, para todos os tipos de produtos e para todos os
niveis de certificacao (IFS verséo 5, 2007).

2.3. Integragéo de Sistemas: Qualidade e Seguranca Alimentar

A crescente globalizacdo, internacionalizacdo e preocupacdo com a Seguranca Alimentar por parte
das empresas do sector alimentar exigem que estas tenham necessidade de dar cumprimento a

vérios referenciais (Silva, 2007).

As normas de referéncia para a implementacdo de Sistemas da Qualidade e Seguranca Alimentar
foram desenvolvidas de modo a serem compativeis, permitindo as organizacdes efectuarem a
respectiva integracdo, ou seja, a criacdo de um Unico Sistema de Gestdo (SGS, 2011), permitindo a
Equipa Auditora consolidar através de uma Unica check-list todos os requisitos dos véarios
referenciais, avaliando a sua conformidade de forma global e elaborar no final um relatério de
auditoria (Silva, 2007).

Muitos dos requisitos exigidos pelos varios referenciais sdo comuns, pelo que muitos desses
referenciais sdo passiveis de integracdo, possibilitando as organizacdes escolherem a combinacgéo
mais adequada a realidade das suas actividades e ao conjunto de solicitacdes do mercado onde
actuam (Silva, 2007). No caso em concreto da empresa em estudo, foi efectuada a integracéo da NP

EN ISO 9001:2008 com o referencial IFS, de acordo com o evidenciado na tabela 2.3.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Sec¢8es da NP EN 1SO 9001:2008.

NP EN ISO 9001:2008 — SGQ

Referencial IFS — SGSA

Requisitos Requisitos Observacdes

1. Objectivo e campo de aplicacéo

1.1.Generalidades

1.2.Aplicacéo

2. Referéncia Normativa

3. Termos e Defini¢cbes

4, Sistema de Gestdo da Qualidade

4.1.Requisitos Gerais

4.2.Requisitos de Documentacao

4.2.1. Generalidades

4.2.2. Manual da Qualidade
1.2.10 2.2.4 45.3 Devera ser elaborado um procedimento relativamente ao
21311 | 225 | 475 |00 0200 e actualizagao. & legibiidade & a exstenda

4.2.3. Controlo de Documentos 221 4.2.2 4,17.2 | de _toda a _docume:nta}géo reIeva_n_te para o SQQ_SA
222 asi | sy (e fones wnces esefoscoes ce matras
2.2.3 45.2 disponibilidade as pessoas afectas.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacdes
2.3.1 Os registos deverdo estar identificados, completos,
232 detalhados, armazenados, disponibilizados quando
424 Controlo dos Reqist " necessario, alterados por pessoas autorizadas e preservados
e ontrolo dos Registos 2.3.3 por um determinado periodo de tempo.
2.3.4

5. Responsabilidade da Gestéo

1. Responsabilidade da

Direccéo

1.1.1 A Gestdo de Topo devera estabelecer a Politica Corporativa,
5.1. Comprometimento da Gestao 2121 de forma a se aproximar dos requisitos do cliente.
131 Devera existir um procedimento que permita identificar as
5.2.Focalizagdo no Cliente 132 necessidades basicas e as expectativas dos clientes.
A Direccdo devera ser responsavel por elaborar e
5.3.Politica da Qualidade 111 implementar a Politica Corporativa apropriada ao propésito da
o organizagéo e comunica-la a todos os colaboradores.
5.4.Planeamento
112 Enquadram-se os requisitos que descrevem a necessidade
o de subdividir a Politica Corporativa em objectivos especificos
5.4.1. Objectivos da Qualidade 1.1.3 € a sua comunicagdo aos respectivos departamentos, e a
114 revisdo periodica de todos os objectivos no minimo uma vez

por ano.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos

Requisitos

Observacdes

5.4.2. Planeamento do SGQSA

5.5. Responsabilidade, Autoridade e Comunicacéo

5.5.1. Responsabilidade e Autoridade

121 125
1.2.2 1.2.8
1.2.3 4.7.5
124 5.10.2

A Geréncia devera assegurar que o0s empregados estédo
conscientes das suas responsabilidades e que contardo com
0S recursos necessarios para efectuar eficazmente as suas
funcBes. Devera existir um organigrama que mostre a
estrutura da empresa, a comunicacdo das descricbes de
funcdbes a todos os colaboradores, bem como a
responsabilidade do Departamento da Qualidade (DQ) em
reportar directamente a Direccao.

5.5.2. Representante da Gestéo

1.2.6

A Geréncia devera estabelecer um representante perante o
IFS de forma a assegurar que O0S processos sao
implementados e mantidos.

5.5.3. Comunicacao Interna

1.1.5 3.2.2.6
1.2.9 3.23.1
3.21.2 5.1.6

A Geréncia deveriq assegurar a comunicacdo efectiva e
atempada de todas as informacdes relevantes dentro da
empresa, de que todos os colaboradores estédo informados de
todos os processos e que estes serdo aplicados de forma
coerente. Deverdo ser afixadas directivas, procedimentos
escritos e comunicados aos empregados de forma a
possibilitar a tomada de conhecimento.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos

Requisitos

Observacdes

5.6. Revisdo Pela Gestao

1.4.Revisao da Gestao

A Direccao devera assegurar a reviséo periodica do SGQSA,

1.4.1 . . s :

561 Generalidades de forma a incluir me@das para o controlo do Sistema e para
T 1.4.2 0 processo de Melhoria Continua.

Devera ser considerado como entradas para a revisao pela
. 1.4.3 Gestéo: a verificacdo regular do ambiente de trabalho e infra-
5.6.2. Entrada Para a Revisao 14.4 estruturas, o conteudo das formacdes, os resultados de
5.6.3. Saida da Revisao o andlises laboratoriais e das reclamac¢des. E também
3.35 considerado os resultados da revisdo para a planificacdo de

investimentos.

6. Gestdo de Recursos

3. Gestao de Recursos

A Direccdo deverad fornecer os recursos suficientes e

6.1. Provisdo de Recursos 1.2.7 adequados a fim de cumprir com os requisitos do produto
21.2.2 3.3.3 O pessoal que desempenha trabalho que afecta a
conformidade com os requisitos do produto deverao possuir a
2.1.2.3 3.34 P ; L o
6.2 Recursos HUManos competéncia e~ducaC|onaI necessaria, experiéncia de trapa}lho
311 4.7.2 e / ou formagbes, bem como todos 0s recursos necessarios.
6.2.1. Generalidades 32924 477 Neste sentido a empresa devera apresentar Planos de
N S . e T Formacdo por escrito que cumpram com o0s requisitos do
6.2.2.  Competéncia, Consciencializagdo e Treino 3.3.1 4.10.2 produto e as necessidades dos colaboradores (Equipa
HACCP, pessoal da limpeza, pessoal que manuseiam
3.3.2 5.6.6 produtos quimicos e o pessoal que realizam analises internas
ao produto).
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacdes
3.4.1 4.6.4.4
3.4.3 4.6.4.5
3.4.4 4.6.4.6
3.4.5 4.6.4.7.2 A Geréncia devera determinar, proporcionar e manter a
infra-estrutura necessaria para atingir a conformidade
3.4.6 4.7.7 = . N ~
com os requisitos do produto relativamente as instalacdes
6.3.Infra-Estrutura 3.4.7 4.8.3 do pessoal, aos exteriores, ao edificio (paredes, pisos,
348 48.4 tectos / coberturas, janelas e outras aberturas, portas), as
o e instalacbes de armazenamento, aos contentores de
46.2 4.12.6 residuos e aos equipamentos.
46.4.1 4.14.1
4.6.4.2 4.14.2
4.6.4.3 4.14.3
A organizac@o deverd determinar e gerir o ambiente de
4611 trabalho necesséario para atingir a conformidade com os
. requisitos do produto no que diz respeito a:
6.4.Ambiente de Trabalho 46.4.7.1 ¢ Normas Ambientais da Fabrica;
4.6.4.8

e lluminacéo;

e Ar Condicionado / Ventilagao.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos

Requisitos

Observacdes

7. Realizagdo do Produto

4. Processo de Producéo

2111 431 O Sistema HACCP devera ser implementado em cada um
dos locais de producdo, cobrir todas as matérias-primas,
2.11.2 4.3.5
7 1.pl t0 da Realizacio do Produt produtos ou grupo de produtos, bem como todos os
--rlaneamento da keallizagao do Froduto 2.1.1.3 437 processos. Devera também ter em conta todos os requisitos
legais e basear-se em literatura cientifica.
7.2.Processos Relacionados Com o Cliente
Deveréo ser definidos todos os requisitos relacionados com o
S - . produto, fabrico, entrega, antes ser assinado um contrato de
721 ggtrﬁr;ngligdict)odos Requisitos Relacionados 411 4.24 fornecimento por escrito. A empresa devera comprovar se
4.1.2 425 foram cumpridos todos os requisitos do cliente e assegurar
7.2.2. Revisao dos Requisitos Relacionados Com o 421 4175 gue sdo cumpridas as indica¢cdes mencionadas nas fichas
Produto e e técnicas de produto acabado ao cliente. Os registos que
o . 4.2.3 4.18.4 indiquem o acordo e comunicacdo de quaisquer alteracdes
7.2.3.  Comunicagdo Com o Cliente nos contratos existentes deverdo estar disponiveis. As
especifica¢des de produto deverdo estar disponiveis e devera
existir um procedimento para a sua alteragdo e aprovagéo.
2.1.2 2.1.3.3 Deverédo ser implementadas as etapas preliminares a Analise
~ . de Perigos (composicdo da Equipa HACCP, Descricdo do
7.3.Concepcao e Desenvolvimento 2131 2134 Produto, ldentificagcdo do Uso Pretendido, Elaboracdo do
2.1.3.2 Fluxograma, Confirmacao do Fluxograma).
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacoes
2.1.35
7.3.1. Planeamento da Concepgéo e Desenvolvimento 2.1.35.1 Devera ser efectuada uma Analise de Perigos para cada
21352 etapa do processo.
Enquadram-se  todos o0s
requisitos  considerados na A empresa devera estabelecer, implementar e manter o
Sec¢do 6.3 (Infra-estrutura) e PPR’SE:IO longo de todo o sisteme{ de produ ao
7.3.2. Entradas Para a Concepgéo e Desenvolvimento | 7.5.5 (preservacéo do 9 P &ao.
produto) que correspondem
ao PPR’s
7.3.3. Saidas da Concepcéo e Desenvolvimento 2130 2138 Devera ser estabelecido o Plano HACCP.
o2 Pe 2.1.37 2.1.3.9
Os resultados das auditorias e as Acc¢des Correctivas deverao
7.3.4. Revisdo da Concepgéo e Desenvolvimento 5.1.4 ser comunicados as pessoas responsaveis dos respectivos
departamentos.
735 Verificacio da Concencio e Desenvolvimento 21310 Deverd ser estabelecido um procedimento de verificagdo para
e & P& e confirmar a eficicia do Sistema HACCP.
o N . 4.3.2 4.3.4 Deverdo ser realizados testes e ensaios para assegurar o
7.3.6. Validacdo da Concepcao e Desenvolvimento 433 cumprimento dos requisitos do produto.
7.3.7. Controlo de Alteragbes na Concepcgéo e 436 Deverdo ser registados o progresso e o0s resultados do

Desenvolvimento

desenvolvimento do produto.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacoes
7.4.Compras
44.1 44.5 Os fornecedores deverdo ser aprovados e monitorizados.
7.4.1. Processo de Compras 4.4.3 4.4.6 Devera ser assegurado que os produtos e servicos adquiridos
444 estdo de acordo com as especificacdes existentes.
~ Deverdo existir registos sobre a origem do produto e do
7.4.2. Informacdo de Compra 4.4.2 fornecedor.
411.1 Devera ser aplicado um plano de inspeccdo aquando da
o recepcado dos produtos adquiridos. Deverdo ser exigidos
7.4.3. Verificacdo do Produto Comprado 4.11.2 comprovativos para determinados parametros.
5.5.2
7.5.Producéo e Fornecimento de Produtos
521 Dever4d ser efectuada o planeamento de inspeccdes
~ - peridédicas a executar no local de fabrico (limpeza, higiene
7.5.1. Controlo da Producéo de Produtos 5992 pessoal, entre outras).
Deverd ser assegurado que apenas sdo processados e
4.15.1 entregues 0s produtos que cumpram 0S requisitos pré-
e definidos. Deverd existir um procedimento relativamente a
7.5.2. Validacao dos Processos de Producao 4.15.2 guarentena e aprovacdo de todas as matérias-primas,
571 produtos semi-acabados e acabados, equipamentos de

processamento e materiais de embalagem. As alteracGes da
formulacé@o de produto devem ser revistas a fim de assegurar
0s requisitos do produto.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacdes
4.16.1 A empresa devera dispor de um sistema de
rastreabilidade que permita a identificacdo
4.16.2 o
dos lotes de produtos e sua ligagdo com os
7.5.3. Identificacéo e 4.16.3 lotes de matérias-primas e embalagens em
Rastreabilidade 4.16.4 contacto directo com os alimentos. Deverdo
T estar identificados produtos ou matérias-
4171 primas que contenham OGM'’s e alergéneos.
7.5.4. Propriedade do Cliente
3.21.1 46.3.1 47.1 498 | 4114 | 4173
3.2.1.3 4.6.3.2 4.7.3 499 | 4115 4.174
3.2.1.4 4.6.3.3 4.7.4 49.10 | 4.12.1 | 4.18.2
3.2.2.1 4.6.3.4 4.7.6 4911 | 4.12.2 | 4.18.3 | Enquadram-se todos o0s requisitos para
preservar o produto durante o processamento
3222 4635 481 4912 1 4.12.3 interno e a entrega para o destino pretendido,
7.5.5. Preservacao do Produto 3.2.2.3 4.6.3.6 4.8.2 49.13 | 4.12.4 de forma a manter a conformidade com os
3225 | 46472 | 485 | 4914 | 4125 requisitos (PPR's do HACCP).
3.2.3.1 4.6.4.8.3 49.1 4.10.1 | 4.12.7
3.4.2 4.6.4.8.4 49.2 4.10.3 | 4.13.1
45.4 4.6.4.9.1 49.3 4104 | 4.13.2
455 4.6.4.9.2 49.4 4105 | 4.13.3
4.5.6 4.6.4.9.3 495 4.10.6 | 4.13.4
457 4.6.4.9.4 49.7 4.11.3 | 4.135
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Secc¢des do IFS e as Secgbes da NP EN ISO 9001:2008 (continuagéo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacdes
A organizacdo deverd identificar, registar e verificar
541 544 per_io_dicamente 0os EMM de acordo com normas e_métodos
7.6.Controlo dos Dispositivos de Medicédo e o o definidos. Os EMM deverdo ser utilizados exclusivamente
Monitorizag&o 5.4.2 55.1 para a finalidade prevista. Nos casos em que os resultados
543 553 das medicdes indicarem variacbes ou danos, devera ser
o "~ reparado ou substituido o equipamento em questao.

8. Medicgao, Analise e Melhoria

5. AvaliagGes, Analises e

Melhorias

8.1.Generalidades

8.2.Monitorizacao e Medicao

5.8.1 5.8.3 . ~ ~ .
8.2.1. Satisfagio do Cliente Devere} ser efectuada_a gestdo de reclamacdes de clientes e
e 5.8.2 5.8.4 comunicacéo as autoridades.
5.1.1 5.1.4 Deverdo ser executadas auditorias para determinar se o
. Sistema de Gestdo estd conforme com as disposicdes
8.2.2. Auditoria Interna 5.1.2 5.1.5 planeadas.
5.1.3
531 Deverdo ser monitorizados e registados o controlo dos
823  Monitorizacio e Medicio dos Processos - processos e o0s parametros dos ambientes de trabalho
R & & 5.3.2 (temperatura, tempo, pressdo) que sejam essenciais para

assegurar o0s requisitos do produto.
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Tabela 2.3: Correspondéncia Entre as Sec¢des do IFS e as Sec¢es da NP EN 1ISO 9001:2008 (continuagcao e concluséo).

NP EN ISO 9001:2008

Referencial IFS

Requisitos Requisitos Observacdes
45.8 5.6.4
459 5.6.5 Devera ser assegurada a conformidade do produto com a sua
o - rotulagem durante o processo de producdo. As analises a
8.2.4. Monitorizagao e Medi¢do do Produto 561 567 efectuar ao produto deverdo ser efectuadas internamente e /
5.6.2 5.6.8 ou subcontratadas.
5.6.3
1.1.6 5.9.3 A empresa devera assegurar que os produtos contaminados
491 594 séo tratados de acordo com o procedimento para o controlo
" " de produtos ndo conforme. Devera existir um procedimento
8.3.Controlo do Produto Ndo Conforme 4.9.6 5.10.1 para a retirada e recolha dos produtos ndo conformes (gestéo
5091 510.2 de crises) de forma a garantir que os clientes envolvidos
" e tenham acesso a informacao.
5.9.2 5.10.3
8.4.Anélise de Dados
8.5.Melhoria
8.5.1. Melhoria Continua
~ . 5.11.1 A empresa devera disponibilizar um procedimento para o
8.5.2. Acgbes Correctivas 5112 registo e analise das ndo conformidades a fim de evitar
8.5.3. Accbes Preventivas T reincidéncias tomando as Acc¢Bes Correctivas e [/ ou
5.11.3 Preventivas pertinentes.
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2.4. Certificagdo de Sistemas de Gestéo

A implementagdo de um Sistema de Gestédo e a sua posterior certificacdo, € uma mais-valia para as
organizagfes. As empresas alimentares podem implementar SGQ devido a exigéncia dos seus
clientes ou autoridades, para garantir a Seguranca Alimentar e proteger a salde publica, ou por
iniciativa propria, desde que os beneficios superam os custos associados (Karipidis et al., 2008).

O processo de certificacdo de uma empresa, representado de forma geral na figura 2.5, consiste no
reconhecimento formal por um organismo de certificagdo (entidade externa independente), que
mediante a realizacdo de uma auditoria, garante que essa organizacdo dispde de um Sistema de
Gestdo implementado de acordo com as normas aplicaveis, dando origem a emissdo de um
certificado (FAO, 2006).

A entidade externa independente apenas realizara programas de certificagcdo mediante a avaliacdo e
acreditacdo por um organismo oficial, que assegura a sua capacidade para a realizacdo de

certificacdo e inspeccao (FAO, 2006).

Organismo de Acreditagdo

Acreditacdo (Avaliacdo da Competéncia)

Organismo de Certificagdo

Certificacdo (Avaliacdo da Conformidade)

Empresa

Figura 2.5: Processo de Certificagédo (FAO, 2006).

2.4.1. Vantagens da Certificacdo Pela NP ISO EN 9001:2008

A implementacdo de um SGQ conforme a NP EN ISO 9001:2008, traz inUmeras vantagens, que

podem ser subdivididas a nivel interno e externo das organizacoes.

- Vantagens a Nivel Interno (Karipidis et al., 2008; Promover, 2011):

e Melhoria Continua da organizacao;

38



e Melhor funcionamento da organizagao nos seus diferentes niveis;

e Aumento da motivacéo dos colaboradores;

e Consciencializacdo da Politica da Qualidade;

e Melhor diagnéstico do problema;

e Melhor controlo administrativo;

e Melhor disciplina e coesdo dentro da organizacao;

e Reducao dos custos de funcionamento através da melhoria do desempenho operacional;
e Mais estrutura e ordem no trabalho de padronizacdo organizacional dos processos;
e Maior motivagdo do conhecimento cientifico;

o Reducdo das verificagcfes e inspeccdes efectuadas pelos clientes;

e Melhor controlo do risco;

e Maior produtividade.

- Vantagens a Nivel Externo (Karipidis et al., 2008; Promaover, 2011):

e Melhor imagem da organizacao;

e Maior confianca dos clientes actuais e potenciais;

e Obter uma vantagem competitiva relativamente a concorréncia;
e Abertura de novas oportunidades de negocio;

e Melhoria dos produtos fornecidos;

e Melhoria dos servicos prestados;

e Melhor relacionamento entre clientes e fornecedores;
e Maior satisfacdo dos clientes;

e Marketing;

e Conformidade com os regulamentos legais;

o Melhor identificagc&o e rastreabilidade;

e Preco elevado para produtos de alta Qualidade.

O tipo e a magnitude dos beneficios variam de acordo com o tipo de empresa, o tipo de produto

produzido e o mercado para onde os produtos sdo exportados.

A satisfacdo do cliente, a rastreabilidade do produto e as informagbes sobre a Qualidade s&o
considerados os factores mais importantes no decurso da certificacdo de empresas do sector
alimentar (Karipidis et al., 2008).

2.4.2. Vantagens da Certificacdo Pelo Normativo IFS (IFScertification, 2012)

A certificacdo de uma empresa pelo referencial normativo IFS proporciona as seguintes vantagens:

o Referencial claro e preciso;
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Aplica-se a todo o tipo de retalhistas e a todas as empresas do sector alimentar,
independentemente da sua dimenséo.

Reduz tempo e custos, dado que este referencial permite inspeccionar a competéncia das

empresas do sector alimentar, a nivel da Seguranca e Qualidade Alimentar, como um Unico
Sistema de Gestéo;

Permite ao produtor desenvolver a solucdo mais adequada, pois o IFS baseia-se numa
Analise de Riscos;

Nao exige procedimentos e / ou equipamentos especificos;

Melhora o relacionamento das empresas com 0s seus clientes e a respectiva capacidade
competitiva,;

Garante a Seguranca e a avaliacdo da Qualidade do fornecedor e do processo de producéo;
O IFS trabalha com entidades de certificagdo acreditadas e auditores qualificados;
Permite uma rapida adaptacdo a nova regulamentacéo e requisitos de novos clientes;

Permite a implementacdo de um programa e um padrdo para atender as exigéncias no
mercado mundial;

Assenta na Legislacdo da Unido Europeia no que diz respeito a rastreabilidade, alergéneos e
requisitos de OGM'’s;

Protege as marcas e negécios;
Permite um facil acesso no mercado Francés e Alemao;
Sistema de avaliacao justo e compreensivel, com uma frequéncia de auditorias pré-definidas;

A empresa auditada possui 12 meses para corrigir os desvios que ndo tém efeito sobre a
Seguranc¢a Alimentar;

Para os consumidores, o IFS garante a Qualidade, Seguranca Alimentar e fiabilidade dos
produtos;

Facilita o controlo de todas as etapas de producdo, reduzindo ao méximo os perigos de
contaminacgéo, assegurando a Seguranca dos Alimentos produzidos.

40



3. Apresentacdo da Empresa de Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados

3.1. Caracterizacdo Geral da Empresa

A empresa em estudo foi fundada em Julho de 1987, esta sedeada na margem sul do Tejo desde
Marco de 2003, e é especializada na confecgdo de produtos pré-confeccionados e ultracongelados.
As suas instalacdes permitem satisfazer as mais modernas exigéncias em matéria de ambiente,
higiene e seguranga do trabalho, Qualidade e Seguranga Alimentar, que a favorecem com 0s meios

fisicos necessarios ao seu desenvolvimento.

A politica de crescimento desta organizacdo baseia-se no investimento em factores dinamicos de
competitividade, com vista a um crescimento sustentado da empresa. Actualmente, e desde Janeiro
de 2005, a empresa esta certificada por um SGQ segundo a NP EN ISO 9001:2008, possuindo
também implementado um Sistema de Seguranca Alimentar, composto pelo CBP e o Sistema
HACCP de acordo com a metodologia e analise preconizados pelo guia do Codex Alimentarius —
CAC / RCP 1-1969, Versao 4 — 2003.

Actualmente, e face as novas exigéncias do mercado, a empresa estd em fase de implementacéo da
norma IFS. Internamente, esta horma baseia-se no CBP e no HACCP, abrangendo todos os perigos
biolégicos, quimicos e fisicos, desde a recepcdo a expedicdo e entrega ao cliente de todos os
produtos fabricados. Além disso, o Sistema HACCP, considera todas as matérias-primas e materiais

de embalagem.

3.2. Descricdo Geral do Processo de Fabrico

Como ja foi referido, a empresa em estudo dedica-se ao fabrico de produtos pré-confeccionados e
ultracongelados comercializados através de marca propria. O processo de fabrico assenta numa
politica de Melhoria Continua, ndo s6 em termos de Seguranga Alimentar, mas também no que diz
respeito as Qualidades Gastrondmicas dos respectivos produtos.

Os alimentos pré—confeccionados consistem em alimentos cozinhados, arrefecidos rapidamente e
mantidos sob refrigeracdo ou congelacdo (CAC / RCP 39,1993), permitindo assim, uma facil e ripida
preparacdo pelos consumidores, requerendo apenas aguecimento em forno ou microondas ou um

processo de fritura de curta duracao.

Os produtos congelados, fabricados pela empresa em questdo sdo 0s seguintes:

¢ Almofadas de Carne; e Empadas de Frango;

e Bacalhau a Brés; e Empadao de Carne;

e Chamucas de Frango; ¢ Folhados Mistos;

e Croquetes de Carne; e Massa Folhada;

o Crepes de Legumes; e Pataniscas de Bacalhau;
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Azevias de Gréo;

Bolinhas / Croquetes de Alheira;
Panadinhos (queijo e fiambre);
Rolinhos de Salsicha;

Pastéis de Bacalhau;

Pastéis de Massa Tenra;

Péras de Frango;

Rissois de Camarao;

Rissois de Carne;

Azevias de Gila;

Azevias de Batata-Doce;

Chamucas e Crepes de Carne e

Vegetais

Folhados de Salsicha;

Folhados de Carne;
Rissois de Espinafres;
Sopa de Legumes;
Sopa de Caldo Verde;
Sopa de Gréo e Espinafres;
Sopa de Feijao;

Sopa de Peixe;
Chamucas de Vegetais;
Delicias de Mac3;
Rissdis de Leitao;
Risso6is de Frango;

Risséis de Peixe.

Apesar de existirem algumas diferencas no processo de fabrico dos produtos acima mencionados, a
figura 3.1 evidencia de forma genérica, o processamento desses mesmos produtos, discriminando as

etapas que sdo essenciais a sua producao.
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Figura 3.1: Diagrama Geral de Fabrico dos Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados.
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3.2.1. Descricéo das Etapas Associadas ao Diagrama Geral de Fabrico

e Recepcdao e Inspeccéo de Matérias-Primas

A recepcdo de matérias-primas é uma etapa de grande importancia no desenvolvimento de todo o
processo produtivo de uma empresa alimentar. E extremamente importante ter consciéncia de que os
alimentos que ndo se encontrem em boas condi¢cfes antes de cozinhados, ndo se transformam em

alimentos seguros e indcuos depois de processados (Carrelhas, 2008).

Durante a recepcgdo, todas as matérias-primas utilizadas na empresa (secos e desidratados,
gorduras, carnes, pescado, vegetais, entre outros) sdo alvo de um controlo rigoroso sob condi¢cbes

adequadas, permitindo verificar o cumprimento de todas as especificacdes pré-estabelecidas.

¢ Armazenamento de Matérias-Primas

As matérias-primas recepcionadas pela empresa sdo devidamente armazenadas em espagos

apropriados e devidamente climatizados.

O correcto armazenamento das matérias-primas € extremamente importante para evitar a sua
deterioracdo e contaminacdo a longo prazo, como também para preservar todos os parametros da
Qualidade. Dado a esta importancia, encontram-se abaixo descritas, de uma forma geral, as técnicas
de conservacdo utilizadas, nomeadamente a refrigeracdo e congelacdo, com especial incidéncia na

importancia que as mesmas apresentam a nivel microbioldégico.

A refrigeracdo é uma operacado unitaria que mantém a temperatura do produto entre -1 e 8 °C,
reduzindo a velocidade das transformagfes microbianas e bioquimicas, permitindo assim prolongar o
tempo de vida dos alimentos. Neste caso, 0s impactes sobre as propriedades nutricionais e

sensoriais é limitado, contudo os tempos de conservacdo sdo relativamente menores quando

comparados com os tempos de congelacédo (Fellows, 2000).

Com as temperaturas de refrigeracdo, o crescimento microbiano e a producdo de toxinas estdo
fortemente diminuidos, o que reduz o risco de toxinfec¢gbes alimentares, aumentando a durabilidade
dos alimentos. Os microrganismos terméfilos e muitos meséfilos (com capacidade para se
multiplicarem entre 35-55 °C e 10-40 °C, respectivamente) deixam de se multiplicar & temperatura de
refrigeracdo. Os psicrdéfilos (com capacidade para se multiplicar com temperaturas variando entre -5 e
15 °C) e os mesdfilos tolerantes apresentam crescimento mais lento relativamente a temperatura
ambiente. Note-se contudo que algumas bactérias patogénicas (nomeadamente, o Clostridium
botulinum tipo E, a Listeria monocytogenes, ou a Yersinia enterocolitica) podem crescer com

temperaturas de refrigeragéo (Lidon e Silvestre, 2008).
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A congelacdo é um processo de conservacdo pelo qual a temperatura de um alimento é reduzida
abaixo do seu ponto de solidificacdo. Este processo transforma a quase totalidade da agua de
constituicdo do alimento em cristais de gelo, reduzindo assim o seu a, (Water Activity). Neste caso,
existem pequenas alteracdes nos pardmetros nutricionais e sensoriais dos alimentos, apenas quando

séo respeitados os correctos procedimentos de congelagdo e armazenamento (Fellows, 2000).

A congelacéo interrompe, por completo, o crescimento e actividade dos microrganismos. Estabiliza
microbiologicamente os alimentos, conferindo-lhes um aumento do tempo de conservacdo. Contudo,
as reaccdes enzimaticas e as oxidacGes quimicas, embora lentamente, persistem com temperaturas

adequadas para a congelacdo dos alimentos (Lidon e Silvestre, 2008).

Nesta empresa as temperaturas de congelacdo situam-se entre -18 °C e -22 °C.

A contagem de microrganismos da maior parte dos alimentos congelados diminui durante o
armazenamento, porém muitos organismos, incluindo formas patogénicas (nomeadamente espécies
do género Salmonella), podem sobreviver por longos periodos de tempo entre -9 e -17 °C (Lidon e
Silvestre, 2008).

Preparacdo de Matérias-Primas

A preparacdo de matérias-primas é uma etapa do processamento que se realiza em condi¢cdes
adequadas a esse fim. A empresa possui salas exclusivas a preparacdo de alimentos cozinhados, a
desfia e escolha do bacalhau e da pescada, a preparacdo de carnes e a preparacdo de vegetais. A
zona de preparacdo € mantida climatizada durante o periodo de laboracdo a uma temperatura que
varia entre 12-14 °C.

Desta forma, as matérias-primas gue necessitam de preparacéo prévia antes da sua utilizacéo séo as

seguintes:

e Alheira;

e Carne de Frango, de Bovino e Suino;
e Cebola;

e Chourico;

e Miolo de Camardo;

¢ Migas de Bacalhau;

e Vegetais;

e Pescada.

A preparacdo de matérias-primas envolve as seguintes operacdes:

e lLavagem;
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e Corte;

e Picagem;
o Desfia;

e Escolha;
e Demolha;

e Hidratacao.

As matérias-primas sao submetidas a um processo de lavagem a fim de remover eventuais vestigios
de sangue, que possam existir no caso das carnes e residuos de gelo que estejam nas restantes
matérias-primas (vegetais, miolo de camarao, migas de bacalhau, pescada).

O corte e picagem sao processos destinados apenas a preparacdo das carnes. A carne utilizada é
recebida sob a forma de peitos e pernas no caso dos frangos e em pedacos no caso da carne suina e
bovina. A operacéo de corte visa remover alguma gordura e diminuir o tamanho das pecas de carne.
O corte engloba também a eliminacéo da pelicula envolvente do chourico e da alheira.

ApOs o processo de corte, os pedacos de carne sdo submetidos a uma picagem. A carne picada é
colocada num recipiente de plastico, devidamente coberto e é armazenado sob refrigeracdo, até ser
utilizado na confecc¢éo dos recheios.

A operacdo de escolha esta relacionada com a verificacdo de existéncia de eventuais 0ssos ou

espinhas em determinadas matérias-primas, nomeadamente o bacalhau, a alheira e a pescada.

A demolha do bacalhau e do grdo é efectuada numa camara apropriada a esse fim em recipientes
proprios, como também a hidratacdo da cebola.

e Confeccéo

A confecgd@o é uma etapa que determina o sabor caracteristico dos produtos e, consequentemente, a
sua Qualidade. E nesta fase que s&o adicionados os ingredientes de forma correcta, de acordo com
uma receita especifica. Para assegurar a eficacia desta etapa, todos os componentes sao
cuidadosamente pesados antes da sua incorporagdo, para evitar uma utilizacdo excessiva. Esta
operacao € efectuada pelas cozinheiras quando escolhem as matérias-primas para incorporar o lote
do produto.

O fabrico dos produtos pré-confeccionados consiste na confec¢éo de recheios a base de carne, de
peixe, de vegetais ou recheios doces (grdo, maca, gila, batata-doce) e, na confec¢cdo da massa a
partir de farinha de trigo e margarina vegetal. E importante salientar que algumas matérias-primas
ndo sofrem qualquer tipo de processamento, pelo que sdo adquiridas ja prontas a entrarem no
processo de fabrico.
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e Confeccéo da Massa
A confeccdo das massas € um processo realizado em equipamento proprio constituido por

agitadores. Os ingredientes base utilizados sao: a farinha, o sal, a gordura vegetal e a agua.

As massas sao sujeitas a um processo de cozedura, cuja temperatura final devera ser superior ou
igual a 75 °C. O controlo da temperatura é efectuado pelas operadoras com recurso a um

termometro. Porém, se a temperatura medida for inferior a 75 °C é mantido o aquecimento ligado.

Apo6s a cozedura, a massa entra na linha de producgéo onde é devidamente manipulada.

e Confeccdo de Recheios

A empresa em questdo estd dotada de uma cozinha devidamente equipada onde se realiza a

confeccao dos recheios.

O tempo de cozedura devera ser suficiente de forma a assegurar que a temperatura a superficie do
recheio seja igual ou superior a 75 °C. Esta temperatura é sujeita a um controlo semelhante ao

descrito na confeccdo das massas.

e Choque Térmico

Apbs cozedura os recheios sdo transferidos do recipiente de aquecimento para tabuleiros, que por
sua vez sdo arrumados em carrinhos. Posteriormente, podem ser transportados para a zona de
producao onde sao “trabalhados” a quente, ou entao podem ser submetidos a arrefecimento, a partir
de uma temperatura superior ou igual a 60 °C até uma temperatura inferior ou igual a 10 °C, no
periodo méximo de duas horas (choque térmico). Este arrefecimento inicia-se logo apds a confecc¢édo
terminar, de forma a preservar a aparéncia, textura, sabor, qualidade e Seguranca dos Alimentos ja

confeccionados.

O choque térmico é rigorosamente controlado pelas operadoras, para tal é registada a hora de
entrada dos produtos na célula de arrefecimento e accionado o despertador para duas horas mais

tarde.

Ap6s duas horas (fim do arrefecimento), sdo realizadas trés medi¢bes de temperatura que deveréo
apresentar valores inferiores ou iguais a 10 °C, caso o0 processo tenha decorrido dentro da
normalidade. A medicdo das temperaturas é efectuada em trés tabuleiros, sendo um colocado no

topo do carrinho, outro a meio e outro na parte inferior.

47



Relativamente aos recheios que depois de cozinhados sao “trabalhados” a quente, é assegurado que
0 tempo em gue estes se encontram a temperaturas compreendidas entre 60-10 °C n&o seja superior

a 2 horas, com uma tolerancia de 20 minutos.

e Armazenagem Intermédia

Os recheios trabalhados a frio sdo armazenados em camaras especificas a temperatura maxima de 4
°C, onde permanecem nestas condi¢Bes por um periodo maximo de cinco dias. A empresa possui
uma camara de armazenamento destinada aos recheios a base de carne e outra camara para

recheios a base de pescado.

Os recheios séo retirados das respectivas cAmaras em pequenas quantidades para permanecerem o
menor tempo possivel na sala de fabrico, evitando-se assim, que a sua temperatura nao ultrapasse
0s 10 °C.

Todo o processo anteriormente descrito, baseado no tratamento térmico e posterior arrefecimento,
bem como a armazenagem sob condicGes controladas de alguns recheios, é designado pelo sistema
Cook-Chill.

O objectivo da cozedura quando se aplica este sistema, € assegurar a destruicdo de formas

vegetativas de qualquer microrganismo patogénico (Evans et al., 1996).

O tratamento térmico deve ser seleccionado com base no binbmio tempo-temperatura, requerido para
inactivar os microrganismos patogénicos mais termorresistentes, ou seja, é importante que o tempo e
a temperatura de cozedura sejam suficientes de forma a assegurar a penetracdo de calor no centro
do alimento, permitindo assim a destruicdo dos estdgios vegetativos de qualquer microrganismo

patogénico (Lidon e Silvestre, 2008).

O tempo e a temperatura minima recomendada € de 70 °C no centro do alimento durante dois
minutos o que equivale a uma temperatura de 75 °C (Food Safety Authority of Ireland, 2006).

A aplicacdo desta temperatura devera causar uma reducdo da Listeria monocytogenes, que é
considerada a bactéria ndo produtora de esporos mais resistente ao tratamento térmico. Contudo,
nem todos os microrganismos produtores de esporos sado destruidos pelo tratamento térmico. Assim,
a refrigeracdo imediata a que os alimentos séo sujeitos serve de complemento ao tratamento térmico
inicialmente aplicado, pois permite a destrui¢cdo dos esporulados e retarda a deterioragéo do alimento,

garantindo assim a Seguranca Alimentar (Evans et al., 1996).
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e Producédo (Corte e Formatacéao)

O processo de fabrico realiza-se numa sala adjacente a cozinha. Esta sala possui todas as condi¢ées
adequadas para uma eficiente manipulacéo dos produtos intermédios (massas e recheios), por isso é
mantida climatizada durante o periodo de laboracdo a temperaturas que variam entre 12-14 °C, e

contém uma diversidade de equipamentos inerentes a esta etapa do processamento.

A maior parte destes equipamentos permitem que de forma automatica, os produtos adquiram a
aparéncia com que sdo comercializados. Os equipamentos possibilitam a laminagem e formatacéo da

massa, a colocacdo automatica dos recheios bem como a formatacgéo e corte do produto final.

e Ultracongelacéo

Apo6s fabrico, os produtos sdo colocados em tabuleiros e arrumados em carros que entram
imediatamente no tlnel de congelagdo, onde sdo sujeitos a temperaturas que oscilam entre -25 e -35
°C. A congelacao realiza-se a pouco mais de uma hora, tempo suficiente para que a temperatura

interna do produto seja inferior a -18 °C.

Quando sao colocados os tabuleiros, nos carros para a entrada em congelagéo, ha sempre o cuidado

de colocar o primeiro tabuleiro (em baixo, junto as rodas) vazio.

e Embalagem

Apbs congelacdo, os produtos sdo transferidos para a zona de embalagem onde sdo devidamente
acondicionados.

A zona de embalagem esta subdividida em trés salas, que sdo mantidas climatizadas a temperaturas
gue variam entre 10-12 °C durante o periodo de laboragdo. A primeira sala que esta situada a saida
dos tuneis de congelacdo, destina-se exclusivamente & embalagem priméria dos produtos em saco
ou cuvete. Nesta sala os produtos congelados que se encontram nos tabuleiros sdo colocados dentro
das cuvetes e dos sacos. O filme e a etiqueta sdo colocados mecanicamente. A segunda sala
destina-se ao acondicionamento secundario em caixa de cartdo, que ja estdo formatadas para um

uso imediato. A terceira sala € o local onde se efectua a formata¢éo das caixas de cartéo.

Por dltimo, todos os produtos embalados séo sujeitos a passagem pelo detector de metais.
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e Armazenagem de Produto Final

Os produtos depois de embalados e submetidos ao detector de metais sdo armazenados nas
camaras de produto final que se encontram a temperaturas que variam entre -22 e -18 °C, até um

prazo de 12 meses.

Para ndo se atingirem temperaturas minimas para o desenvolvimento de bactérias, os produtos
ultracongelados permanecem o menor tempo possivel no sector de embalagem, bem como no cais

de expedicéo (aquando do transporte para os veiculos).

e Expedicéo

Nesta etapa, o produto final é transportado das respectivas camaras de armazenamento para 0S
veiculos de transporte, abrangendo também a entrega do produto final ao cliente e a correcta
preparacdo para consumo. A semelhanca dos outros sectores, a zona de expedicdo também é

mantida climatizada durante o periodo de laboracédo a temperaturas que variam entre os 10-15 °C.

Os clientes poderdao também, efectuar a devolucdo do produto final. Neste caso é feito o transporte
do produto para a empresa, onde é colocado em armazém para posteriormente ser inspeccionado e

encaminhado.

O diagrama apresentado na figura 3.1, assenta em rigorosas Normas de Higiene Geral e Fabrico
(NHGF), bem como numa sélida tecnologia de conservacao e processamento, que permite garantir a
inocuidade dos produtos desde a recepcdo das matérias-primas, até a entrega do produto final ao
consumidor. Grande parte das normas de higiene, fabrico e controlo associadas as etapas do
diagrama anteriormente caracterizado encontram-se descritas com mais detalhe ao longo da seccéo
4,
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4. Requisitos do Referencial IFS na Industria de Produtos Pré-Confeccionados e
Ultracongelados

4.1. Abordagem Geral

Ao longo deste capitulo serao considerados no contexto real da empresa, requisitos especificos do
IFS com relevancia para a Segurancga Alimentar. A grande maioria desses requisitos fazem parte do
PPR’s, cuja importancia se reconhece para o bom funcionamento do Sistema HACCP implementado
na empresa. Serdo também abordados outros requisitos relacionados com a Gestdo da Qualidade,
nomeadamente, a Responsabilidade da Direccdo, Requisitos da Documentacdo, Revisdo do
Contrato, Desenvolvimento do Produto, Compras, Avaliagdes, Analises e Melhorias.

Para planear e estruturar o SGQSA a implementar, foi realizada numa fase inicial do trabalho apés o
conhecimento das infra-estruturas e processos de fabrico, bem como a leitura e interpretacdo do
referencial IFS, um levantamento das necessidades da empresa de forma a dar cumprimento a cada
um dos requisitos da respectiva norma. Com base nesta planificacdo foi possivel estabelecer

determinadas praticas a implementar, bem como a actualizacdo da documentagdo associada.

Neste enquadramento, a tabela 4.1 destaca de uma forma geral, as principais necessidades que

surgiram a partir do levantamento efectuado, de acordo com o preconizado pelo IFS.
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS.

Requisitos do IFS

Accdes a Implementar

A Nivel Documental A Nivel Pratico

Responsabilidade da Direcc¢éo

Politica corporativa / Principios corporativos

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Estrutura Corporativa

- Nomear um representante perante o IFS

Foco no Cliente

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Revisdo da Gestéao

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccéo

Sistema de Gestao da Qualidade

HACCP (Com Base no Codex Alimentarius)

- Rever e actualizar toda a documentacédo associada aos produtos fabricados, como também
para dois novos produtos (bolinha / croguete de alheira e azevia de macd)

Composicéo da Equipa HACCP

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccao

Descrever o Produto

Identificar o Uso Pretendido

- Elaborar a Descri¢édo de Produto Final para a
bolinha / croquete de alheira e azevia de maca

- Incluir na Descri¢é@o de Produto Final de

todos os produtos fabricados, os parametros
sensoriais, quimicos, as matérias-primas,
OGM’s, alergéneos e Uso Pretendido
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Requisitos do IFS

Elaboracdo de Fluxograma

Accdes a Implementar

A Nivel Documental

- Elaborar os Fluxogramas para a bolinha /
croquete de alheira e azevia de maga

- Rever e actualizar os Fluxogramas dos
restantes produtos fabricados

A Nivel Préatico

Confirmacéo do Fluxograma

- Incluir no Fluxograma da bolinha / croquete
de alheira e azevia de maca as respectivas
alteracdes resultantes da verificacao pratica

- Verificar o processo de fabrico da bolinha /
croguete de alheira e azevia de maca

Efectuar a Andlise de Perigos

- Incluir os seguintes perigos quimicos:
alergéneos (com base numa Analise de
Riscos), OGM'’s, aditivos alimentares,
micotoxinas e metais pesados provenientes
dos aditivos alimentares

- Incluir os plasticos nos perigos fisicos

- Elaborar a Analise de Perigos para a bolinha /
croquete de alheira e azevia de maca

Determinacgao dos PCC’s

- Recorrer a Arvore de Deciséo para
determinagao dos PCC's da bolinha / croquete
de alheira e azevia de maca
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuacéo).

Requisitos do IFS

Estabelecer Limites Criticos

Accdes a Implementar

Estabelecer Sistema de Monitorizacdo Para Cada
PCC

Estabelecer Ac¢cdes Correctivas

A Nivel Documental

- Elaborar o Plano HACCP para a bolinha / croquete de
alheira e azevia de maca

- Rever e actualizar o Plano HACCP dos restantes
produtos fabricados

- Elaborar boletins de registo para o controlo dos
PCC'’s da bolinha / croquete de alheira e azevia de
maca

- Verificar se os PCC’s identificados nos fluxogramas
dos produtos correspondem aos descritos no Plano
HACCP

A Nivel Pratico

- Verificar o correcto controlo dos
PCC'’s a nivel da produgao

Estabelecer Procedimentos de Verificagdo

- Validar o Sistema HACCP relativamente a bolinha /

croquete de alheira e azevia de maga (reviséo de toda

a documentacao associada e controlo dos tempos de
fabrico dos respectivos produtos)

- Realizar um check-list de verificacéo
ao HACCP ja implementado para
verificar a sua eficicia

Estabelecer Documento e Manter Registo

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccdo

Requisitos de Documentacéao

- Rever o estado de actualizagdo de todos os
documentos

Preservacdo de documentos

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta secc¢ao

Gestao de Recursos

Gestao de Recursos Humanos

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccao
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Requisitos do IFS

Higiene Pessoal

Accdes a Implementar

Procedimentos Aplicaveis em Caso de Doencas

Infecciosas

A Nivel Documental

- Elaborar modelos com as normas basicas de
higiene pessoal e com as medidas a tomar em
caso de doencas infecciosas

A Nivel Préatico

- Afixar os modelos referente as normas
basicas de higiene pessoal e medidas a tomar
em caso de doencas infecciosas nos
balneérios, lavandaria e areas de
manuseamento de alimentos

Roupa de Proteccéo

- Actualizar o Plano de Higienizac&o referente
a lavagem da farda de trabalho

- Verificar a eficiéncia da lavagem da farda de
trabalho, mediante a realizacdo de um teste
baseado em placas de contacto

- Utilizar luvas azuis nos locais requeridos

Formacéo

- Elaborar Planos de Formagéao para o pessoal
que efectua as operacdes de limpeza e que
trabalha com o detector de metais

InstalagBes do Pessoal

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccao

Processo de Producéo

Revisdo do Contrato

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccao

Especifica¢des do Produto

- Actualizar as especificacdes de matérias-
primas, mediante a inclusdo de Limites
Méaximos Recomendados (LMR), no que diz
respeito a certos contaminantes (micotoxinas,
aditivos alimentares, entre outros) de acordo
com a Legislacdo actualmente em vigor
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- Disponibilizar especificagbes de matérias-
primas ao operador responsavel pelo controlo
a recepcéo

- Disponibilizar as fichas técnicas de produto
acabado a todos os clientes




Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Accdes a Implementar

Requisitos do IFS
A Nivel Documental A Nivel Préatico

Desenvolvimento do Produto - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Compras - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

- Solicitar aos fornecedores certificados de
conformidade e testes de migracéo para
materiais de embalagem e equipamentos

(telas, superficies, alguidares, entre outros)

Embalagem do Produto

Escolha da Localizag&o - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccéo

- Incluir nas NHGF e no respectivo check-list

Exteriores e )
de verificacdo o controlo de espacos exteriores

Diagrama da Fabrica e Fluxos dos Processos - A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccdo

- Pintar o tecto do armazém dos plasticos e
eliminar as fugas de agua existentes

Edificios e Instala¢gdes (Requisitos de Construcao, - Reparar armazém e pavimento de uma das
Paredes, Pisos, Tectos / Coberturas, Janelas, Portas, células de arrefecimento
lluminacgdo, Ar Condicionado / Ventilagao,
Abastecimento de Agua)

- Efectuar arejamento da sala de detergentes e
sua pintura

- Proteger janelas e todos os vidros contra
eventuais quebras
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Requisitos do IFS

Limpeza e Higiene

Accdes aimplementar

A nivel pratico

A nivel documental

- Verificar a execuc¢éo de todos os Planos de
Higienizacao e actualizar todo o Programa de
Limpeza (PL)

- Adaptar os boletins de registo da “ Avaliagao
da Eficacia de Limpeza” de acordo com os
novos testes rapidos de controlo da eficiéncia
de limpeza que foram adoptados

- Actualizar o Controlo do Cédigo de Boas
Praticas (CCBP) relativamente ao controlo do
PL

- Afixar os planos de higieniza¢do, bem como
0s modos de diluicdo dos detergentes e
desinfectantes

- Verificar a eficiéncia do PL mediante a
realizacdo de testes rapidos

- Delimitar na cave a zona de residuos (cartéo,
papel e plasticos)

Residuos / Eliminacéo de Residuos

- Criar modelos para o controlo de eventuais

Risco de Corpos Estranhos

corpos estranhos (canetas, luvas, materiais de
embalagem, entre outros)

- Criar uma Instrugéo de Trabalho
relativamente & monitorizacdo dos vidros
existentes na empresa

- Incluir nas NHGF e no respectivo check-list

de verificacdo o controlo de corpos estranhos

(verificac@o da integridade de vidros, paletes
de madeira, materiais de embalagem,

pertences dos colaboradores, entre outros)
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Requisitos do IFS

Controlo de Pragas

Accdes a Implementar

A Nivel Documental A Nivel Préatico

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Recepc¢do e Armazenamento

- Actualizar o CCBP com a nova forma de
controlo de matérias-primas a recepcao (todos

os dados associados e caracteristicas
organolépticas sdo inseridas informaticamente)

Transporte

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Manutencédo e Reparacéao

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccéo

Equipamentos

- A empresa esta em conformidade com os requisitos desta sec¢éo

Validacdo do Processo

- A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccdo

Rastreabilidade

- Actualizar o CCBP relativamente ao novo sistema de rastreabilidade adoptado

OGM's e Alergéneos

- Actualizar os rétulos dos produtos fabricados com os alergéneos provenientes das matérias-
primas (declarados pelos fornecedores) e que podem surgir por contaminagédo cruzada ao longo
do processo de fabrico

58



Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagé&o).

Accdes a Implementar

Requisitos do IFS
A Nivel Documental A Nivel Préatico

Avaliacdes, Analises, Melhorias

Auditorias Internas - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

- Realizar o check-list de verificagédo ao longo do periodo de estagio para verificar o cumprimento

Inspecc¢éo no Local de Fabrico das NHGF

Controlo de Processos - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccao

Calibracéo e verificacdo de EMM - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta sec¢éo

Verificagdo Metrologica de Pré-Embalados - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta seccéo

Analises ao Produto - A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccdo

Quarentena do Produto e Aprovacéo do Produto - Elaborar procedimento para a libertacdo de produto

Gestdo de Reclamacgdes de Clientes e Comunicacéo

as Autoridades - A empresa estd em conformidade com os requisitos desta seccao

Gestédo de Ocorréncias, Retirada de Produto, - Elaborar um procedimento do SGQSA, relativamente a gestéo de crises e nhomear o
Revogacao de Produto responsavel pela comunicacéo externa
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Tabela 4.1: Levantamento de Necessidades Segundo o Referencial IFS (continuagéo e concluséo).

Accdes a Implementar

Requisitos do IFS
A Nivel Documental A Nivel Préatico

Gestdo de Produtos Que Nao Preenchem as

Condicdes Requeridas - A empresa esta em conformidade com os requisitos desta sec¢éo

Outras:

- Actualizar o Manual da Qualidade com uma descri¢do do contetdo do IFS e respectiva tabela
de correspondéncia com a NP EN ISO 9001:2008

- Reformular as NHGF e o respectivo check-list de verificacdo de acordo com o preconizado pelo
IFS

Accdes Correctivas - Dar seguimento as ac¢fes anteriormente referidas para a implementacédo do IFS
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4.2. Estrutura Documental

O SGQSA da empresa é composto por trés niveis hierarquicos de documentos. Os documentos de 1°
nivel tém prioridade hierarquica em relacdo aos do 2° nivel e estes, por sua vez, em relagéo aos do 3°
nivel. Isto significa que algo estabelecido num documento de nivel inferior ndo pode ignorar, negar ou
contradizer algo estabelecido num documento de nivel superior, podendo porém completa-lo ou
detalha-lo.

A seguinte ilustracao (figura 4.1) demonstra de forma grafica todo o sistema documental da empresa

em estudo:
Nivel 1: Estratégico
D Politica da Nivel 2: Téactico
0] .
C Qualidade e
U Segurancga
M Alimentar Procedimentos Nivel 3: Operacional
E do SGQSA
$ Planos de
A Manual da Inspecgao
C Qualidade
A Cédigo de Boas Instrucbes de
o Préaticas Trabalho
Processos do Documentacéo
SGQSA Sistema HACCP Técnica
I
M
P
Ié Registos do Sistema de Gest&o da Qualidade e Seguranca
M Alimentar
E Evidéncias Objectivas
N
T
A
¢
A
(0]

Figura 4.1: Representac¢do Grafica da Documentacdo Associada ao SGQSA da Empresa
(Documentacdo Interna da Empresa, 2012).

A tabela 4.2 apresenta uma descri¢cdo pormenorizada de toda a documentacéo associada ao SGQSA
da empresa.
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Tabela 4.2. Descri¢cédo da Estrutura Documental da Empresa (Documentacgéo Interna da

1° NIVEL
Politicada
Qualidade e
Seguranca Alimentar

Empresa, 2012).

Descricao

Consiste num conjunto de intengBes e orientagdes de uma organizagao
relacionadas com a Qualidade e Seguranca Alimentar, expressas pela Gestéao
de Topo

1° NiVEL
Manual da Qualidade

Este documento pretende ser um guia pratico, que descreve de forma suméria,

todo 0 SGQSA da empresa. Nele estédo explicitadas a Politica da Qualidade e

Seguranga Alimentar, assim como a filosofia de base de todo o SGQSA. Para

além disso, inclui o campo de aplicagdo do SGQSA (incluindo detalhes e
justificagBes para possiveis exclusfes); referéncia aos procedimentos
documentados e a descrigdo e interacgéo entre os Processos de Gestédo da
Qualidade. O Manual da Qualidade remete para 0s processos e para
documentos do 2° nivel

1° NIVEL
Processos do
SGQSA

2° NiVEL
Procedimentos do
SGQSA

Os Processos da Qualidade permitem alcancar uma dada finalidade a partir de
um ou Mais recursos

Estes documentos descrevem de forma sistematica, a forma como o SGQSA
(desenvolvido de acordo com as normas de referéncia) é implementado pela
empresa, constituindo um dos pilares principais da sua Estrutura
Organizacional. Neles se define a forma como as ac¢des estéo organizadas, as
responsabilidades de todos os intervenientes, as interfaces de comunicagao
interdepartamentais, as instru¢des de trabalho, PPR’s e outros documentos
envolvidos

2° NIVEL
CBP/PPR’s e
HACCP (Analise de
Riscos e PCC’s)

3° NiVEL
Instrucbes de
Trabalho

Estes dois documentos, também de acordo com as normas de referéncia e
estritamente relacionados com a Seguranga Alimentar, definem toda uma série
de acgdes com vista a Seguranca do Produto.

O CBP / PPR’s é composto por quatro capitulos, as Especificagbes de
Matérias-Primas e Subsidiarias, o PL, as NHGF e o CCBP.

O Sistema HACCP é composto por cinco capitulos, Definicao da Equipa e
ambito do HACCP, a Descricdo dos Produtos e Uso Esperado, Fluxogramas de
Fabrico, Analise de Perigos e o Plano HACCP

Estes documentos descrevem de forma sistemética 0 modo como determinada
accao deve ser executada, definindo as responsabilidades de quem as executa,
assim como, sob que condi¢gbes o devem fazer.

As Instrugdes de Trabalho podem incluir a referéncia a outros documentos com
informacao necessaria para o correcto desempenho da actividade descrita

3° NIVEL
Planos de Inspecc¢éo
e Ensaio

Descreve de forma sistematica as caracteristicas, especificagcfes, frequéncias e
métodos de inspecc¢bes e ensaios para 0s produtos / servigos sujeitos as
mesmas

3° NiVEL

Documentacéo
Técnica (Fichas
Técnicas, Tabelas,
Especificacbes de
Cliente Entre Outras)

EVIDENCIAS
OBJECTIVAS

Define as caracteristicas, parametros e especificagcdes técnicas dos produtos e
actividades, para uma melhor definicdo e cumprimento do SGQ

Os registos séo evidéncias objectivas da implementagdo do SGQSA, podendo
tratar-se de relatorios, boletins de registo, actas de reunido, check-lists entre
outros
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Na tabela 4.3 esta evidenciado a relacao existente entre todos os documentos associados ao SGQSA

da empresa anteriormente descritos e os requisitos do IFS.

Tabela 4.3: Matriz de Correlacdo Entre os Requisitos do IFS e a Documentacdo da Empresa.
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Requisitos do IFS o
Responsabilidade da Direc¢éo
Ffollpc_a corporatlv_a/ X X X
Principios corporativos
Estrutura Corporativa X X X X
Foco no Cliente X X X
Revis&o da Gestéo X X
Sistema de Gestao da Qualidade
HACCP (Com Base no
Codex Alimentarius) X X X X
Requisitos d~e X X X
Documentacao
Preservacédo Documentos X X
Gestédo de Recursos
Gestédo de Recursos
X X
Humanos
Higiene Pessoal X X X
Procedimentos Aplicaveis
em Caso d(_e Doencas X X X
Infecciosas
Roupa de Proteccéo X X X X
Formacéo X X X X
InstalagBes do Pessoal X X X
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Tabela 4.3: Matriz de Correlacédo Entre os Requisitos do IFS e a Documentacdo da Empresa
(continuacéo).
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Requisitos do IFS o
Processo de Producéo
Revis&o do Contrato X X
Especificacfes do Produto X X X
Desenvolvimento do
X X
Produto
Compras X X X
Embalagem do Produto X X X X
Escolha da Localizacéo X
Exteriores X X X
Diagrama da Fabrica e X X X
Fluxos dos Processos
Edificios e InstalacBes
(Paredes, Pisos, Tectos / X X X
Coberturas, Janelas, Portas)
lluminacao / Ventilacao X X X
Abastecimento de Agua X X X
Limpeza e Higiene X X X X
Residuos / E,I|m|nagao de X X X
Residuos
Risco de Corpos Estranhos X X X X
Controlo de Pragas X X X X
Recepcéo e Armazenamento X X X X
Transporte X X X
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Tabela 4.3: Matriz de Correlacédo Entre os Requisitos do IFS e a Documentacdo da Empresa

(continuacéo e concluséo).
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Requisitos do IFS o
Manutencé&o e Reparacédo X X X
Equipamentos X X X X X
Validacdo do Processo X X
Rastreabilidade X X X
OGM’s e Alergéneos X X X X
Avaliacdes, Analises, Melhorias
Auditorias Internas X X
Inspeccédo no Local de X X X X X
Fabrico
Controlo de Processos X X X X X
Calibracéo e Verificacao de
EMM X X X
Verificacdo Metrolégica de
Pré-Embalados X X X X
Analises ao Produto X X X X X
Quarentena e Aprovacéao do X X
Produto
Gestdo de Reclamacgdes de
Clientes e Comunicacéao as
Autoridades X X X
Gestédo de Ocorréncias,
Retirada de Produto, X X
Revogacao de Produto
Produto Nao Conforme X X
Accdes Correctivas X X
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4.2.1. Requisitos da Documentagéo

Os documentos que constituem o SGQSA implementado na empresa obedecem aos seguintes
requisitos:

e Estdo listados, controlados, aprovados e identificados;

e Estado claramente legiveis, directos e perceptiveis;

e Estdo disponiveis na sua versdo mais recente;

e Estao disponiveis a todas as pessoas relevantes;

e S&o registados os motivos que conduziram a alteracdes significativas nos documentos
relacionados com os requisitos do produto;

e Estao registados em modelo, cuja actualizagéo é da responsabilidade do DQ.

e Possuem um cabecalho e rodapé. O cabecalho é constituido por um titulo e cddigo do
documento, pagina, revisdo, data e o logotipo da empresa. O rodapé apresenta dois campos:
elaborado e aprovado, onde consta a rubrica dos responsaveis pela elaboracdo e aprovacéo
dos documentos;

e Obsoletos sdo removidos de todos os pontos de utilizac&o.
Perante a alteracdo de qualquer documento, a sua data e o seu estado de actualizagéo / revisdo &
actualizada pelo DQ, sendo também actualizada a lista de estado de revisdo onde consta o contetdo

das alteracGes efectuadas aos documentos.

As responsabilidades pela elaboracéo, revisdo, aprovacado e arquivo de toda a documentacdo estéo

definidas na tabela 4.4 a seguir representada.
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Tabela 4.4: Designacdo dos Responsaveis Pela Elaboracéo, Reviséo, Aprovagéo de
Documentos (Documentagéo Interna da Empresa, 2012).

Arquivo do

Designacao Elaboracéo / Reviséo Aprovacao original

Processos de Gestao
da Qualidade e Geréncia

Manual da Qualidade

PQSA Geréncia

CBP DQ

HACCP DQ

DQ / Responsavel de Geréncia
Instrucdes de Trabalho

departamento DQ

Especificacéo de

Produto

DQ e DC

Especificagéo de (Departamento

Cliente Comercial)

Tabelas Responsabilidade Departamento / Sec¢éo

Modelos DQ DQ

Os documentos externos, nomeadamente, as fichas técnicas de matérias-primas, fichas de
seguranca, boletins de analise, certificados e outros, quando recebidos em papel sdo analisados pelo
DQ, rubricados e datados no canto superior direito do documento e arquivados nas pastas
correspondentes. Quando recebidos em suporte informético, sdo analisados pelo DQ e arquivados

nas respectivas pastas (fornecedores, analises externas, embalagens e outros).

Anualmente é efectuada uma andlise aos documentos externos existentes que carecam de

actualizacéo, tais como, as fichas técnicas, fichas de seguranca, certificados e outros.

Todos os documentos e dados utilizados no SGQSA, que sejam elaborados a partir de sistema

informatico, sdo arquivados nesse mesmo sistema.

Bimensalmente sdo efectuadas cépias (backups) dos dados informéticos em suporte de disco externo

pelo DQ. As copias de seguranca sao devidamente identificadas, datadas e entregues a Geréncia
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para serem guardadas no cofre da empresa ou em local que permita garantir a sua integridade /
seguranca e acesso rapido. Além disso, os restantes documentos também sdo arquivados em

condicdes que garantam a sua acessibilidade e seguranca.

4.2.2. Preservacdo de Registos

Todos os registos que evidenciam a conformidade dos processos com 0s requisitos pré-estabelecidos
e a operacionalidade dos Sistemas de Gestdo implementados encontram-se completos, detalhados,

preservados e sao disponibilizados quando necessario.

O preenchimento dos registos é efectuado de forma:

- Legivel;
- Indelével: caneta; maquina de escrever; computador (nunca é utilizado o lapis).

Os registos sdo arquivados em pastas préprias devidamente identificadas e mantidos em ambiente
adequado, permitindo a sua preservacdo durante o tempo de retencdo definido, evitando danos e

perdas.

Sempre que qualquer colaborador queira consultar um registo tem que o solicitar ao responséavel pelo

seu arquivo, e com o seu acordo, efectuar a consulta no préprio local.

A disponibilidade dos registos aos clientes ou seus representantes € acordada aquando da realizacao
do contrato e pelo periodo nele definido. A consulta de registos, ndo previamente acordada, sé

podera ser efectuada mediante autorizagdo da Geréncia.

Terminado o periodo de retencéo, os registos sdo destruidos pelo responsavel pelo seu arquivo, a
ndo ser que a informacédo neles contida esteja ainda a ser Util aos seus utilizadores, podendo neste

caso ser conservados por um periodo complementar determinado por eles.

4.3. Responsabilidade da Direccéo

A Direccéo fornece evidéncias do seu comprometimento no desenvolvimento e implementacdo do

SGSA, e na melhoria da sua eficacia, mediante:

e O estabelecimento da Politica da Qualidade;

e A promocdao da consciencializacdo de toda a organizacgao, relativamente aos requisitos do
cliente;

e A conducéo de revisdes pela Gestao;

e Garantia da disponibilidade de recursos.
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A Geréncia corresponde ao nivel mais elevado da hierarquia da empresa, sendo estabelecido um

representante que assegura que os processos do SGQSA sdo mantidos e implementados.

4.3.1. Politica Corporativa

A Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar € determinante para o sucesso da empresa e consiste
nos seguintes requisitos:

e Assegurar a producdo de produtos indcuos e isentos de toxicidades, de acordo com
procedimentos estabelecidos e 0s requisitos contratuais assumidos;

e Fidelizar os clientes, marcando-os pela Qualidade dos Produtos e na resolucdo dos seus
problemas;

e Sensibilizar e dar formacdo aos seus colaboradores, de modo a que estes desenvolvam
adequadamente todas as actividades que Ihe sdo atribuidas;

¢ Promover a Melhoria Continua da €ficacia;

e Promover um correcto encaminhamento dos residuos industriais, de forma a preservar o meio
ambiente envolvente;

e Gerar proveitos equilibrados para sustentar a empresa, 0 seu desenvolvimento, garantindo
uma justa retribuicdo aos seus colaboradores.

A divulgacdo do SGQSA a todos os colaboradores, € feita através da divulgacdo da Politica da
Qualidade e Seguranca Alimentar. Para tal, sdo colocados quadros em locais estratégicos da
empresa. Sao de igual modo realizadas ac¢des de divulgacdo da Politica de forma a garantir o seu
entendimento por parte de todos os colaboradores, sendo distribuida a cada novo colaborador uma
cépia da mesma.

A Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar € analisada anualmente, aguando da revisédo do
SGQSA. Face a qualquer modificacdo, cabe ao DQ a comunicacédo das alteracdes e accionamento

dos meios necessarios para a implementac@o e compreenséo da Politica revista.

Com base na Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar acima descrita, e nas expectativas gerais
da empresa, sdo definidos os objectivos da Qualidade e Seguranca Alimentar. Esses objectivos sdo
desdobrados por fungBes ou niveis dentro da empresa, definindo actividades ou objectivos
intermédios, que permitam através do seu cumprimento atingir os objectivos da Qualidade e
Seguranca Alimentar definidos. Portanto, para cada objectivo é definida a data de execucéo, os

responsaveis envolvidos, a meta a atingir e o indicador usado para a sua monitorizagao.
Semestralmente, em reunides de Grupo da Qualidade é feita a apresentacdo do estado dos

objectivos pelo DQ e a monitorizagdo dos mesmos pela Geréncia. Sempre que necessario, sao

definidas as accdes necessarias de forma a corrigir eventuais desvios.
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O cumprimento desses objectivos, manifesta o compromisso de todos na implementacao,
manutencdo e melhoria do SGQSA implementado e na satisfacao das necessidades e expectativas
dos seus clientes e colaboradores.

4.3.2. Estrutura Corporativa

A Geréncia é responsavel por estabelecer a responsabilidade, autoridade e inter-relacdo de todo o
pessoal que tem funcfes de gestdo ou realizacédo de tarefas, que afectam o SGQSA da empresa.

O representante do IFS nesta empresa é o responsavel pelo DQ.

O organigrama evidenciado na figura 4.2 encontra-se afixado no painel da entrada da fabrica. Séo
também distribuidas copias deste organigrama aos responsaveis de cada sector, que sao afixados
nos restantes painéis da Qualidade existentes na empresa, para conhecimento de todos os

colaboradores.

GERENCIA GRUPO DA
QUALIDADE
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
PRODUGAO/COMPRAS COMERCIAL LOGISTICA ADMINISTRATIVO FINANCEIRO QUALIDADE

] ] APOIO p
APOIO A
MANUTENGAO VENDAS ARMAZEM ADMINISTRATIVO

COMPRAS . i
ENTREPOSTO DISTRIBUICAO FACTURAGAO

COMPRAS
MATERIAS-PRIMAS ATENDIMENTO

PRODUGAO INFORMATICA

SECGAO DE

B PESSOAL
CONFECCAO E FABRICO EMBALAGEM

Figura 4.2: Organigrama Funcional da Empresa (Documentacédo Interna da Empresa, 2012).
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As responsabilidades e autoridades de cada fungéo existente na empresa, bem como a sua descricdo
e requisitos minimos estédo definidos no modelo referente a descricdo de funcdes, e sdo aprovadas
pela Geréncia. Adicionalmente, cada procedimento do SGQSA especifica as responsabilidades gerais
e de suporte para a sua aplicacdo / implementacao.

O DQ é responsavel por adquirir, actualizar e manter toda a Legislagédo correspondente as questfes
de Seguranca Alimentar. Para tal, 0 DQ recebe diariamente a Legislacdo Nacional através do Diario
da Republica online e efectua pesquisa de Legislagdo Comunitaria na internet. A Legislacédo Aplicavel
ao sector encontra-se descrita no dossier de apoio “Suporte Cientifico e Legislativo” e também em

suporte informatico.

4.3.3. Foco no Cliente

A Gestdo de Topo e todos os colaboradores da empresa asseguram que as hecessidades e
expectativas dos clientes sdo compreendidas e convertidas em requisitos que tém de ser satisfeitos e
totalmente cumpridos, com o objectivo de obter a sua satisfagdo. Os requisitos regulamentares e
legais sdo tidos em consideracéo e cumpridos.

A atencdo que a empresa presta aos seus clientes é o seu principal factor de desenvolvimento, e

todos os colaboradores estao disso conscientes.

A empresa estabelece um contacto directo com o cliente de forma a averiguar o seu grau de

satisfacdo / insatisfacdo em relacdo aos produtos fornecidos e a organizacéo da empresa.

A avaliacdo da satisfacdo do cliente € uma oportunidade para adquirir uma vantagem competitiva em

relacdo a concorréncia pois permite ter um conhecimento concreto do cliente.

As suas reclamacdes e sugestdes sdo motivo para introduzir Melhorias Continuas na organizagéo.

4.3.4. Revisédo Pela Gestao

E da responsabilidade da Gest&o de Topo e da Equipa de Seguranca Alimentar, rever o SGQSA,
para assegurar que se mantém apropriado, adequado e eficaz. Esta revisdo é efectuada anualmente

pelo Grupo da Qualidade, para considerar medidas que visam a Melhoria Continua do SGQSA.

Aquando da revisdo sdo considerados os resultados de auditorias e verificagbes, os resultados das
avaliacdes de clientes e fornecedores, os resultados do desempenho do processo e conformidade do
produto, o estado dos Registos de Ocorréncia, as altera¢des na Legislacéo, entre outras que possam
afectar o SGQSA. Como resultado da reviséo destas entradas, torna-se possivel melhorar o produto
de acordo com os requisitos do cliente e planificar novos investimentos devido a necessidade de

NOVOS recursos.
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4.4. Sistema HACCP

O Sistema HACCP implementado na empresa em estudo tem em consideragéo os requisitos legais
dos paises de producao e de destino, baseia-se em literatura cientifica e especificagdes técnicas
comprovadas relativamente aos produtos acabados e procedimentos. O Sistema é sempre mantido

actualizado consoante os novos desenvolvimentos.

Neste trabalho, o Sistema HACCP da empresa sera exemplificado com a bolinha / croquete de
alheira, cujas etapas de implementacéo estdo descritas nas seguintes seccoes.

4.4.1. Etapas Preliminares a Analise de Perigos

Etapa 1 - Composicéo da Equipa HACCP

Numa fase inicial a implementacdo do Sistema HACCP, é imprescindivel a formacdo da Equipa
HACCP, responsavel pela elaboracdo e manutencdo do Sistema na empresa (FQA e DCTA / ESAC,
2002).

Nesta empresa, a Equipa HACCP é composta pelos seguintes elementos:

e O Responséavel Pelo DQ;

e O Responséavel Pela Recepcdo de Matérias-Primas e Manutencao;
e A Responsavel Pela Confecc¢éo e Fabrico;

e A Responsavel Pelo Sector de Embalagem;

e O Responséavel de Producdo e Compras.

A Equipa HACCP acima indicada, possui conhecimentos dos produtos, dos processos e dos

respectivos riscos. De uma forma geral, possuem as seguintes funcoes:

e Elaborar e Actualizar Toda a Documentagdo Relacionada Com o HACCP Sempre Que
Ocorram Altera¢des no Sistema;

e Manter os Registos do Sistema;

e Verificar o Funcionamento do Sistema;

e Motivar o Pessoal Envolvido;

e Agendar Planos de Formacao;

e Orientar Auditorias Internas.
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Etapa 2 - Descrigdo do Produto

A Descricdo do Produto implica a sua caracterizacdo detalhada de acordo com determinados

parédmetros, tais como, 0s que constam na tabela 4.5 relativamente as caracteristicas das bolinhas /

croquetes de alheira.

Tabela 4.5: Principais Caracteristicas da Bolinha/ Croquete de Alheira (Documentacao Interna
da Empresa, 2012).

Produto Bolinha/ Croquete de alheira

e Forma esférica — mini (designado por bolinha)

Apresentacgéo

Composicéao

Parametros

Organolépticos

Parametros

Quimicos

Caracteristicas

Microbioldgicas

e Forma cilindrica — grande (designado por croquete)

Matérias-Primas:

Agua

Farinha de trigo
Margarina vegetal
Texturizado de trigo
Fibra alimentar
Cebola

Condimentos e especiarias

P& de panagem

P&o ralado

Cor: castanha

Textura: Mole e macio

Compdem o banho de panagem

juntamente com a 4gua

Gosto: Predominante a alheira e ligeiramente picante

Céadmio < 0,1 mg/kg
Chumbo < 0,1 mg/kg

Parametros

Limite Aceitavel

Limite Optimo

Microrganismos a 30 °C

< 3.10° ufclg

< 5.10° ufc/g

Coliformes a 30 °C

< 5.10° ufclg

< 1.10° ufc/g

Esporos sulfito-redutores

< 100 ufc/g

< 10 ufc/g

Estafilococos coagulase pos.

<5.10° ufc/g

< 1.10° ufclg

Salmonella spp

Negativo em 25 g

Negativo em 25 g

Listeria monocytogenes

Negativo em 25 g

Negativo em 25 g

Escherichia coli

< 5.10° ufclg

<1.10" ufc/g




Tabela 4.5: Principais Caracteristicas da Bolinha / Croquete de Alheira (continuacéo e

concluséo).

Produto Bolinha/ Croquete de Alheira

Produto acondicionado em cuvetes de:

e Poliestireno envolvidas em filme de polipropileno biorentado

B Embalagem primaria

Embalagem / Produto acondicionado avulso em:

Acondicionamento e Saco de polietileno

b Embalagem primaria

ApOs o produto ser submetido a embalagem primaria é acondicionado em

caixa de cartdo

|_> Embalagem de transporte

Durabilidade e 12 meses apos data de fabrico

Condicbes de

_ 0,
Armazenamento e Conservara-18°C

e Em veiculos de transporte para distribuicdo, com sistema de

refrigeracdo, de modo a que o transporte se realiza a temperaturas

Forma de Transporte .
P préximas a -18 °C

e O transporte devera garantir a integridade fisica da embalagem

e Manter a-18 °C;

e Umavez descongelado néo voltar a congelar;

Instrucbes de e Fritar sem descongelar em 6leo quente (180 °C) cerca de 5 a 8
Rotulagem minutos;

e Este produto podera conter 0ssos;

e A fritura estara terminada quando os produtos atingirem 75 °C no

centro interior;

Etapa 3 - Identificagdo do Uso Pretendido

A empresa define nas suas fichas de Descricdo de Produto, o seu Uso Pretendido por parte do
consumidor final, bem como o grupo alvo de consumidores a quem € direccionado o produto e 0s
locais possiveis de venda.
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A bolinha / croquete de alheira € um produto que devera ser consumido apés fritura como aperitivo ou
como principal fornecedor proteico de refeicdo completa (acompanhamento).

Este produto destina-se a ser vendido em estabelecimentos de hotelaria e restaura¢do. Desta forma,
€ consumido pela populacdo em geral, incluindo grupos de risco, tais como, criancas, gravidas,
idosos e individuos imunodeprimidos.

Etapa 4 - Elaboracéo de Fluxograma

A figura 4.4 caracteriza o fluxo de processo com a sequéncia exacta de todos 0s passos inerentes ao
fabrico da bolinha / croquete de alheira desde a recepcdo a expedicdo. A panagem é uma etapa
inerente ao processamento da bolinha / croquete de alheira, que requer a prévia preparacdo do
banho de panagem. Desta forma o diagrama 4.3 abaixo apresentado, mostra o fluxo do processo de

preparacédo do banho de panagem.

Ingredientes: Entrada de agua
e Pao ralado

e P06 de panagem

A 4

Retirar &gua para recipientes e

armazenar em camara de frio

Armazenagem a seco

Misturar &gua com o pé
de panagem e mexer

P6 de panagem |q

\ 4

¥

Colocacéo na
magquina

y

Ligar a
maquina de
recirculacéo do
banho de
panagem

\ 4
\ 4

Pao ralado

Figura 4.3: Diagrama de Fabrico do Banho de Panagem (Documentacé&o Interna da Empresa,
2012) - Adaptado.
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1. Recepcdo e Armazenamento

1.1. Matérias-primas:
Alheira
Farinha de trigo

Cebola

Fibra alimentar
Pao ralado

P6 de panagem
Agua

Texturizado de trigo
Margarina vegetal

Condimentos e especiarias

1.2. Materiais de embalagem:

Cuvetes

Filme

Saco

Etiqueta

Caixa de cartao

O

2. Preparacdo de Matérias-Primas

Cebola |

2.1. Entrada de agua

2.2. Colocar a cebola na tulha

| Alheira

2.4. Retirar tripa e selos

2.3. Hidratar em
camara refrigerada

2.5. Escolha (retirar eventuais 0Ssos)

2.6.

Colocar em recipiente

©

3. Confeccéo da Massa / Recheio

3.1. Adicionar os ingredientes

3.2. Homogeneizar e deixar atingir a temperatura

T275°C

'O

4. Producdao - Moldagem e Corte

4.1. Retirar a massa da panela e transportar para sala de fabrico

4.2. Colocar massa em bancada e tempo de espera

tespera=40 min./ massa

tprocessamemo = 70min. / massa

4.3. Colocar massa no depdsito da maquina e formatacao automatica

Figura 4.4: Diagrama de Fabrico da Bolinha / Croquete de Alheira.
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-@ 4. Producéao - Moldagem e Corte (Continuagéao)

44 Panagem LLET LT Ver figura 43

4.5. Colocar as bolinhas / croquetes em tabuleiros

|
4.6. Colocar os tabuleiros no tunel de congelacéo

'@ 5. Congelacao ﬁ 1 hora e 30 min.
-25°C<sT=<-35°C
-@ 6. Embalagem

]
6.1. Formatar as caixas de cartdo

6.2. Retirar tabuleiros de congelacdo para zona de embalagem

6.3. Acondicionar manualmente as bolinhas / croquetes em cuvetes ou saco

6.4. Acondicionar em caixa e passar pelo detector de metais

-@ 7. Armazenagem de Produto Final

7.1. Armazenar em camara de produto final T<-18°C

—@ 8. Expedicéo

8.1. Devolugéo do produto final

Figura 4.4: Diagrama de Fabrico da Bolinha / Croquete de Alheira (continuagéo e conclusao).
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e Descricdo do Processo de Fabrico da Bolinha / Croquete de Alheira

O processo de fabrico da bolinha / croquete de alheira, segue uma base semelhante ao
processamento geral descrito na seccdo 3 (figura 3.1). Contudo apresenta uma particularidade, a

massa e o recheio a base de alheira constituem uma mistura homogénea.

O diagrama de fabrico da bolinha / croquete de alheira inicia-se com a recepgéo e armazenamento
das matérias-primas necessarias a sua producdo, bem como a recepcdo e armazenamento dos

materiais de embalagem associados ao acondicionamento deste produto (fase “A”).

A fase “B” do processamento destina-se a preparagdo das matérias-primas. No caso especifico da
bolinha / croquete de alheira, apenas a cebola e a alheira sdo alvo de uma preparacdo antes da
confeccdo. Relativamente a alheira, a tripa € retirada pelas operadoras, sendo também verificada a

existéncia de eventuais 0Sso0s.

A cebola necessita de ser hidratada antes de entrar no processamento do produto. Para tal, esta é
cortada e colocada numa tulha onde se adiciona agua. Seguidamente, a tulha é colocada numa

camara refrigerada existente na cozinha.

Na cozinha os ingredientes (dgua, cebola, margarina vegetal, condimentos e especiarias, alheira,
farinha de trigo, texturizado de trigo e fibra alimentar) sdo misturados e confeccionados formando
uma mistura homogénea massa / recheio, designada simplesmente por massa (fase “C”). Esta

mistura € homogeneizada até que se atinja uma temperatura minima de 75 °C.

A massa é entdo transferida para tabuleiros e transportada para a sala de fabrico, onde é colocada
em bancada durante cerca de 40 minutos (fase D). Este tempo foi estimado através da verificagdo do
tempo de espera de varias “doses de massas”’, antes de entrarem na linha de fabrico. E também
importante salientar que o tempo total de processamento de uma “dose de massa’ corresponde a
cerca de 70 minutos. Este tempo inclui todo o processo desde a confeccdo dos ingredientes até a

entrada dos produtos no tanel de congelacéo.

Seguidamente, a massa é colocada no depdsito da maquina para formatacao automética, obtendo-se

assim formas esféricas (bolinha) e cilindricas (croquete), que séo caracteristicas deste produto.
As bolinhas / croquetes de alheira formatados seguem entdo para a panagem. Este processo
consiste na imersao dos croquetes no banho de panagem e péo ralado, de acordo com a preparacgao

apresentada na figura 4.3.

Depois de panados, as bolinhas / croquetes de alheira sédo colocados em tabuleiros, que seguem
para o tunel de congelacdo (fase E). O produto congelado é entdo transferido para o sector de
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embalagem onde é devidamente acondicionado (fase F). Posteriormente, o produto segue para a

armazenagem e expedicdo (fases G e H).
Etapa 5 — Confirmagéo do Fluxograma

O diagrama do processo de fabrico referente ao processo de fabrico da bolinha / croquete de alheira,
foi confirmado junto das operadoras nas horas em que decorriam as operagfes. Esta observacéo

permitiu confirmar:

e Osingredientes utilizados;
e O tempo de processamento / manipulacdo de produto intermédio que possibilitou aferir sobre
eventuais perigos bioldgicos;

e As etapas do processamento.

Contudo devera ser efectuada a actualizacdo do diagrama de fabrico sempre que necessaria.

4.4.2. Principios do HACCP

Etapa 6 - Analise de Perigos Para Cada Etapa e Medidas de Controlo

Nesta etapa, identificam-se todos os perigos biolégicos, quimicos e fisicos inerentes ao fabrico da
bolinha / croquete de alheira, cuja reducéo ou eliminacdo para niveis aceitaveis € essencial para a

Seguranca Alimentar deste produto.

A Analise de Perigos é conduzida para cada produto existente na empresa, e sempre que se
pretenda introduzir um novo produto. E também efectuada uma revisdo, sempre que ocorram
alteracbes em termos de processo, matérias-primas, ou outras relevantes para a Seguranca

Alimentar.
e Identificacdo de Perigos Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira

A identificagc&o dos possiveis perigos bioldgicos, quimicos e fisicos associados ao fabrico da bolinha /
croquete de alheira implicou um trabalho de pesquisa bibliografica, o conhecimento das
caracteristicas fisicas, quimicas e biol6gicas do produto, das matérias-primas e das etapas do

processo que influenciam essas caracteristicas.

Relativamente aos perigos bioldgicos, foi considerada a possivel presenca de:

e Bactérias patogénicas;
e Virus;

e Parasitas.
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A eventual existéncia de bactérias patogénicas e respectivos esporos podem surgir na bolinha /
croquete de alheira devido aos seguintes factores:

e Matérias-primas contaminadas;

e Préticas de armazenamento incorretas (ndo controlo de tempo, temperatura e humidade);
¢ Na&o cumprimento das regras de higiene por parte dos operadores;

o Deficiente limpeza e higienizagdo dos utensilios e equipamentos;

e Vectores de contaminacao.

A correcta aplicagdo do CBP minimiza a possibilidade de ocorréncia de eventuais perigos que

possam advir das causas acima referenciadas.

A presenca de bactérias patogénicas resultante dos factores acima mencionados podem multiplicar-
se ao longo do processamento do produto, devido a falta de controlo do tempo e da temperatura.
Pela mesma razédo, poderéa ocorrer desenvolvimento das formas vegetativas e subsequente libertacédo
de toxinas. Neste contexto, é controlado o tempo e temperaturas ao longo do processo de fabrico das
bolinhas / croquetes de alheira, bem como alguns pardmetros que influenciam o crescimento
microbiolégico, tais como o a, e o pH. E importante realcar, que o tempo total de processamento
deste produto (70 minutos) ndo é suficiente para desencadear a germinacdo de esporos e 0
desenvolvimento / multiplicacdo de formas vegetativas. As analises microbioldgicas ao produto final

confirmam este facto, uma vez que revelam boas carasteristicas.

Em algumas matérias-primas, nomeadamente, farinha de trigo, texturizado de trigo e fibra vegetal, a
existéncia de microrganismos patogénicos ou suas formas vegetativas, constituem um perigo
negligenciavel devido a condi¢Bes inadequadas ao seu desenvolvimento, nomeadamente um baixo

au.

Como resultado, do estudo microbiolégico efectuado relativamente a ocorréncia de microrganismos
patogénicos na bolinha / croquete de alheira, passo a destacar as seguintes bactérias: Eschericia coli,
Listeria monocytogenes, Salmonella, Staphylococcus aureus, Clostridium perfringens, Clostridium

botulinum e Bacillus cereus.

Os microrganismos patogénicos acima mencionados sdo susceptiveis de causar infec¢des e
intoxicacbes alimentares. As infec¢cBes de origem bacteriana devem-se a bactérias que se
desenvolvem no interior do tracto gastrointestinal, podendo invadir os tecidos ou os fluidos orgéanicos
do hospedeiro, e / ou produzir enterotoxinas (toxinas que actuam no intestino). Neste processo
destaca-se a Escherichia coli, Salmonella, Listeria monocytogenes, Clostridium perfringens, entre
outras (Lidon e Silvestre, 2008).
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As intoxicagBes alimentares de origem bacteriana, traduzem estados patoldgicos provocados pela
ingestdo de alimentos contaminados com exotoxinas, produzidas por microrganismos que se
desenvolvem nos alimentos. No ambito das intoxicagbes alimentares destaca-se a accao das
espécies Clostridium botulinum, Bacillus cereus e Staphylococcus aureus (Lidon e Silvestre, 2008).

Os virus sao também susceptiveis de causar infeccdes alimentares e podem estar associados a

transmisséo da poliomielite, hepatite infecciosa e gastroenterite aguda (Lidon e Silvestre, 2008).

A contaminacado de alimentos por virus pode surgir a partir de aguas poluidas, pela preparacao de

alimentos por individuos infectados e devido a um processamento incorrecto (ICMSF, 1996).

Os virus ndo se multiplicam em alimentos ou no meio ambiente, mas podem sobreviver a
temperaturas de congelacéo. Assim, a sobrevivéncia dos virus nos alimentos, ira depender da sua
composicdo, propriedades do proprio virus e condi¢gdes sob as quais o alimento é armazenado ou
processado (ICMSF, 1996).

No caso das bolinhas / croquetes de alheira a contaminagéo por virus (Virus da Hepatite A e Virus
Norwalk), poderda advir da agua que entra no processo de fabrico e de matérias-primas

(condimentos).

Os parasitas também causam infec¢des alimentares e podem ser transmitidos aos humanos através
da agua e dos alimentos. Estes agentes infecciosos podem persistir nos tecidos de animais que
actuam como hospedeiros. A carne de porco e de bovino séo referenciadas como possiveis fontes de
transmissdo em seres humanos. Neste contexto, sdo consideradas as seguintes formas de

transmissao por via alimentar (ICMSF, 1996):

e Ingestdo de parasitas que se encontram em tecidos, 6rgdos ou outras partes comestiveis de
animais;

e Ingestdo de ovos de parasitas através de legumes e outros alimentos vegetais cultivados em
solos adubados com excrementos animais.

Para prevenir a infec¢cdo é importante que os alimentos sejam correctamente processados, bem como
evitar a exposicdo dos alimentos a vectores de contaminagdo em todas as areas onde os alimentos

sdo preparados, manuseados e armazenados (ICMSF, 1996).
Relativamente ao fabrico das bolinhas / croquetes de alheira poderdo advir das matérias-primas

(alheira) os seguintes parasitas: Crystosporidium parvum, Taxoplasma gondii, Taenia saginata e

Giardia lamblia.
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No caso dos perigos quimicos, além das toxinas que eventualmente poderdo ser produzidas ao longo
do processo por ndo controlo do bindbmio tempo / temperatura, poderdo surgir outros perigos
susceptiveis de permanecer no produto final acima dos LMR. A grande maioria destes perigos poderéa
advir das matérias-primas e materiais de embalagem (migracdo de compostos quimicos), cujo
controlo é da responsabilidade dos fornecedores. Contudo, face as exigéncias do IFS, tornou-se
necessario complementar as especificacbes de matérias-primas com os LMR para determinados
parametros quimicos e toxicologicos identificados de acordo com a Legislacao Aplicavel. Desta forma
torna-se mais facil assegurar que os valores referentes a esses parametros (controlados através das

especificacdes e certificados dos fornecedores) estdo de acordo com a Legislacdo em Vigor.

No caso em concreto das bolinhas / croquetes de alheira sdo considerados 0s seguintes parametros

guimicos provenientes das varias matérias-primas que entram no seu processo de fabrico:

e Dioxinas;

¢ Micotoxinas (aflatoxinas, ocratoxina A, zearalenona e desoxinivalenol);
e Metais Pesados;

e Residuos de Pesticidas

e Medicamentos Veterinarios;

e Benzopirenos;

e Peroxidos;

e Nitratos;

e Aditivos Alimentares;

o Alergéneos.

Todos os parametros acima referenciados podem causar danos severos na salude dos consumidores
se nao forem devidamente controlados, uma vez que alguns possuem uma elevada resisténcia a

biodegradacédo e podem acumular-se ao longo da cadeia alimentar até chegarem ao homem.

As dioxinas sdo contaminantes ambientais de natureza lipofilica, quimicamente estaveis e de baixa
volatilidade. Estes compostos podem estar presentes, embora em concentragbes muito baixas, nos

tecidos gordos de animais e humanos (Watson, 2001).
As dioxinas sdo resultantes de processos de combustdo, tais como, incineracdo de residuos,
incéndios florestais, entre outros e, além de aumentar o risco de cancro, sdo susceptiveis de causar

efeitos crénicos nos sistemas imunitarios, na reproducéo e desenvolvimento (NIEHS, 2012).

As micotoxinas sdo substancias produzidas por fungos com cardcter mutagénico, cancerigeno e
téxico para determinados 6rgdos (Jay, 2000).
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As micotoxinas podem ser produzidas pelos fungos nos préprios campos ou apds a colheita durante o
armazenamento e processamento. Os factores que influenciam a sua producgéo sdo: a temperatura, a
humidade relativa e o teor de humidade do substrato (Hui, 1991Db).

Os metais pesados sdo micropoluentes inorganicos que podem acumularem-se em Sistemas
Bioldgicos e se tornarem num perigo significativo & satde humana (Hui, 1991a). O chumbo, o cadmio,
0 estanho e o mercurio estdo legislados pelo Regulamento (CE) n.° 1881/2006 de 19 de Dezembro
gue fixa os teores maximos de certos contaminantes presentes nos géneros alimenticios,
nomeadamente, nitratos, micotoxinas, metais pesados e dioxinas. O regulamento anteriormente
mencionado é actualizado pelo Regulamento (CE) n.° 1126/2007 de 28 de Setembro, no que se
refere as toxinas Fusarium no milho e nos produtos a base de milho.

Os medicamentos veterinarios sdo substancias quimicas ou bioldgicas adicionadas como promotores
de crescimento, como também para controlar certas doencas em animais (Hui, 1991a; Hui, 1991b).
Aquando do abate, as carcacas poderdo possuir em niveis elevados, residuos desses medicamentos
em seus tecidos, que quando ingeridos por individuos poderdo desencadear reaccfes alérgicas

violentas e alterar a flora normal dos humanos (Hui, 1991b; Doyle, 2006).

Os pesticidas sdo utilizados para proteger plantas ou produtos agricolas de doencas, pragas e
infestante, obtendo assim produtos de alta Qualidade Alimentar (Hui, 1991b). A ocorréncia de
pesticidas nos alimentos e subsequente ingestdo por humanos podem causar sintomas neurolégicos
(NIEHS, 2012).

Os peréxidos resultam da oxidacdo de &cidos gordos insaturados e sdo responsaveis pelo
desenvolvimento de sabores e odores desagradaveis que tornam os alimentos improprios para
consumo. Além disso, provocam outras alteragbes que irdo afectar ndo s6 a Qualidade Nutricional,
devido a degradacdo de vitaminas lipossoluveis e de &cidos gordos essenciais, mas também a
integridade e Seguranca dos Alimentos, através da forma¢&@o de compostos potencialmente toxicos.
Com a finalidade de inibir ou retardar a oxidacéo lipidica de algumas gorduras sdo utilizadas alguns

antioxidantes, tais como, as vitaminas (Ramalho e Jorge, 2006).

Os benzopirenos sdo compostos aromaticos policiclicos, potencialmente cancerigenos, o que
significa que interagem com o DNA, interferindo na reproducdo das células (Irwin et al., 1997). A
presenca destes compostos nos alimentos deve-se essencialmente, aos processos de secagem,

fum agem, entre outros.

Os nitratos sdo compostos azotados que podem surgir naturalmente no meio ambiente ou através de
fontes de contaminacdo, tais como, a producdo agricola intensiva, os residuos domésticos e
industriais, 0s esgotos, a poluicdo atmosférica por azoto e a criacdo de animais. As principais fontes

de exposicao aos nitratos sdo o0s vegetais e a agua (OMS, 2004).
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A toxicidade dos nitratos deve-se essencialmente a sua reducdo a nitrito, e 0 maior efeito bioldgico
dos nitritos em humanos € o seu envolvimento na oxidagdo da hemoglobina a metahemoglobina
(OMS, 2004).

Os aditivos alimentares sdo substancias adicionadas aos alimentos com o objectivo de conservar,
intensificar ou modificar as suas propriedades, desde que ndo diminuam o seu valor nutritivo. Estas
substancias sdo de origem natural ou sintética que sdo adicionados aos alimentos em pequenas
guantidades durante o seu processo de fabrico (Lidon e Silvestre, 2007).

Relativamente aos aditivos alimentares existentes na margarina (corantes) e pé de panagem, além de
serem discriminados os LMR, tornou-se necessario especificar aquando da Analise de Perigos,
devido a implementacéo do IFS, quais os metais pesados que sdo provenientes de cada um desses
aditivos, de acordo com o Decreto-Lei n.° 365/1998, referente aos criterios de pureza gerais e
especificos a que devem obedecer os conservantes e antioxidantes, bem como os emulsionantes,

estabilizadores, espessantes e gelificantes, admissiveis nos géneros alimenticios.

Os alergéneos identificados neste produto sdo mencionados na sua rotulagem pelas seguintes

mengdes: “Contém ...” e “Pode conter vestigios de...”, consoante o Decreto-Lei n.° 195/2005 de 7
de Novembro, que obriga a indicacdo no rétulo, os ingredientes presentes nos géneros alimenticios
gue sdo potencialmente alergéneos, e o Decreto-Lei n.° 37/2006 de 20 de Fevereiro que altera o

anexo do Decreto-Lei anteriormente referido.

Os alergéneos sdo moléculas complexas de um alimento, passiveis de serem absorvidas pelo tracto
gastrointestinal, originando uma reaccao adversa detectada por resposta imunolégica.

Os alergéneos identificados no produto bolinha / croquete de alheira sdo provenientes das matérias-
primas e também por possivel contaminacéo cruzada ao longo do processo de fabrico. Desta forma,
e de acordo com a Analise de Riscos efectuada, a bolinha / croquete de alheira “Contém”: glaten de

trigo, soja, sulfitos, leite e ovo e “Pode conter vestigios de”: crustaceos, pescado, aipo e mostarda.

Dado ao elevado risco associado a uma contaminacdo por alergéneos, deve considerar-se uma
eventual falha no PL, sendo assim efectuada a analise deste potencial perigo na Arvore de Deciséo.
Caso contrario, torna-se necessario demonstrar com analises, que apos os procedimentos diarios de

limpeza nao existem residuos de alergéneos.

De acordo com as declara¢des dos fornecedores, a empresa ndo manipula nenhuma matéria-prima

que contenha OGM’s.

Na identificacdo dos perigos fisicos foram considerados os perigos associados as matérias-primas

(ex. pedacos de metal, vidros, pedras), a preparagdo de matérias-primas (0ss0s), ao equipamento

84



(ex. pecas metdlicas), aos operadores (adornos pessoais), as instalacdes (ex. vidros), aos recipientes
(fragmentos plasticos) e a cada etapa durante a producdo. Para prevenir a contaminagao fisica dos
produtos através das matérias-primas, esta estabelecido um plano de avaliagdo de fornecedores e
um plano de inspecg¢édo aquando da recepcao de matérias-primas.

Relativamente aos equipamentos esta estabelecido um plano de manutencdo e na zona de
embalagem existe um detector de metais para controlo de metais nos produtos acabados. Para evitar
a contaminacéo fisica por parte dos operadores, esta proibida a utilizacdo de adornos pessoais em

toda a zona de producéo.

Como prevencao, relativamente a contaminagdo do produto por fragmentos de plasticos e vidros,
devera ser cumprido com o estipulado no CBP no que diz respeito a verificacdo periddica dos estados

de conservacéo (plasticos e vidros) e protec¢do dos vidros.

E também efectuado um controlo periédico de eventuais corpos estranhos, nomeadamente, lapis,

canetas, luvas, entre outros.

Os objectos e fragmentos acima identificados podem causar lesdo ou dano ao consumidor,

constituindo assim um risco a sua vida.

Na tabela 4.8 estdo exemplificados para cada matéria-prima e etapa do processo de fabrico das
bolinhas / croquetes de alheira os perigos biolégicos, quimicos e fisicos anteriormente descritos, bem

como as respectivas medidas de controlo.

e Avaliacdo do Perigo, Medidas de Controlo e Monitorizagéo

A Avaliacdo do Perigo equaciona a probabilidade de ocorréncia de alguns perigos e a sua severidade
em termos de saulde, de acordo com a seguinte matriz de Analise de Risco, representada na tabela
4.6.

A severidade dos perigos foi classificada em cinco niveis: catastréfica, critica, probleméatica, mediana

e insignificante, os quais podem ser classificados do seguinte modo (Baptista et al., 2003) - Adaptado:

e Catastrofica: efeitos graves para a saude, podendo conduzir a morte;

e Critica: patogenicidade elevada, obrigando a um internamento;

e Problemética: patogenicidade moderada, os efeitos podem ser revertidos por atendimento
médico, no entanto, podem incluir hospitalizacao;

¢ Mediana: patogenicidade baixa, cujo efeitos podem ser atenuados apenas por atendimento

médico;
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¢ Insignificante: a patogenicidade é relevante apenas quando os alimentos ingeridos possuem

um grande grau de contaminacdo, causando indisposicdo e mal estar, sendo eventualmente

necessario atendimento médico.

A severidade dos perigos microbiolégicos associados ao processo de fabrico da bolinha / croquete de

alheira, foi avaliada tendo em conta o tipo de microrganismo e o0 seu potencial para causar doencas.

A severidade dos perigos quimicos, foi avaliada tendo em conta a presenca deste tipo de perigo em

cada matéria-prima, em cada etapa do processo e da sua possibilidade de permanéncia até ao

consumidor final acima dos LMR.

A severidade dos perigos fisicos foi também avaliada, tendo em conta a presenca deste tipo de

perigo, em cada matéria-prima, em cada etapa do processo, da sua possibilidade de permanéncia até

ao consumidor final e dos potenciais danos que poderdo causar a saude.

A probabilidade foi definida em fungéo da possibilidade do perigo ocorrer nas matérias-primas e em

cada etapa do processo. Tendo em conta o nimero de ocorréncias por ano com base no histérico da

empresa e em dados epidemiolégicos, a probabilidade dos perigos foi classificada em quatro niveis:

elevada, média, baixa e remota (Baptista et al., 2003) - Adaptado.

Tabela 4.6: Matriz de Anélise de Risco (Documentacao Interna da Empresa, 2012).

Severidade
Catastréfica Critica Problematica | Mediana | Insignificante
1) Elevada 1 3 6 10 16
ge!
©
= Média 2 5 9 13 17
=
g Baixa 4 8 12 15 19
S
o Remota 7 11 14 18 20

Os perigos identificados em cada matéria-prima e em cada uma das etapas do processo, Sao

classificados com base na avaliagdo da sua severidade e probabilidade de ocorréncia. Desta forma, é

determinado o grau de perigo (maior, médio e menor), sendo atribuida uma numeragéo de acordo

com o especificado na tabela 4.7, abaixo apresentada.
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Tabela 4.7: Significancia do Perigo, com Base na Gravidade e Probabilidade (Documentacao
Interna da Empresa, 2012).

Grau de perigo

Menor 14 a 20
Médio 10a13
Maior l1a9

Para os perigos identificados é determinado o modo de controlar a sua ocorréncia, que podera ser
através do CBP ou do Plano HACCP. A diferenciacado entre estas duas formas de controlo baseia-se

no seguinte esquema (figura 4.5):

Associado com as condicdes e Associado com as etapas do
actividades bésicas processo produtivo

Avaliacao do Perigo

14a2
a20 <v’ 1a13

14a20

CopIGo DE BoAs ARVORE DE DECISAO
PRrRATICAS

Figura 4.5: Sistema de Controlo dos Potenciais Perigos Identificados (Documentacéo Interna
da Empresa, 2012).

E importante salientar que os perigos cuja numeragio atribuida se encontra entre 1 a 13 (grau de
perigo: maior; médio) sdo considerados significativos e por isso sdo obrigatoriamente sujeitos a
Arvore de Decisdo. Todos os perigos que s&o controlados pelo CBP ndo sdo considerados

significativos e por isso néo sdo submetidos a Arvore de Deciséo.

A tabela 4.8 também apresenta a avaliacdo dos perigos associados as matérias-primas e as etapas

do processo de fabrico da bolinha / croquete de alheira.
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Etapa 7 - Determinagao dos PCC’s

Nesta etapa determina-se os pontos (procedimentos, etapas) cujo controlo permite prevenir, eliminar

ou reduzir o perigo para niveis aceitaveis.

A identificacdo dos PCC’s associados ao processo de fabrico das bolinhas / croquetes de alheira
encontra-se evidenciada na tabela 4.8, tendo como base a aplicagio da Arvore Decisio (figura 4.6)
recomendada pelo Codex Alimentarius.

Q1. Existem medidas preventivas para o Modificar o passo,
perigo em questao? processo ou produto

F X

, Sim
E necessario o controlo neste passo
para a seguranca ?
Nao
v
A -
Néoeé PCC

Q2. Este passo é especificamente desenhado para
eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para
um nivel aceitavel ?

pPCC r Sim Néo

Q3. Pode a contaminacdo com o perigo identificado
ocorrer em excesso do nivel aceitavel ou pode
aumentar a um nivel inaceitavel ?

Sim Nio |[™ NaoéPCC

Y

Q4. Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorréncia do perigo identificado a
um nivel aceitavel ?

NaoéPCC [*—| Sim Nao | ™ PCC

Figura 4.6: Arvore de Decisdo (FQA e DCTA / ESAC, 2002).
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira.

Matéria-Prima

Alheira

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
multiplicacdo ao longo do processo)

B — Esporos de Clostridium perfringens
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

B - Parasitas (Toxoplasma gondii; Taenia
Saginata)

Medidas de Controlo

- Inspeccéo a recepcéo
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitacéo de boletins de andlise
- Armazenamento com tempo /
temperatura controlada
- Cozedura durante o processamento

Grau
do
perigo

Q — Possibilidade de producéo de toxinas
de Clostridium perfringens ao longo do
processo

Q - Pode conter acima dos LMR: Dioxinas
(PCB), metais pesados (chumbo, cadmio),
benzopirenos, medicamentos de uso
veterinario e residuos de pesticidas

- Armazenamento com tempo /
temperatura controlada
- Cozedura durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — Plano Nacional de Pesquisa
de Residuos (PNPR)

F - Pode conter 0ssos

- Controlo na etapa de escolha
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

Farinha de
Trigo

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
— multiplicagio a0 longo do processo) _ _

B — Esporos de Bacillus cereus
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepgao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
durante o processamento

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Bacillus cereus ao longo do processo

Q - Pode conter acima dos LMR:
Micotoxinas (aflatoxina B1, B2, Gl e
ocratoxina A), toxinas Fusarium
(desoxinivalenol, zearalenona), residuos
guimicos, metais pesados e residuos de
pesticidas

Q - Contém alergéneos

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos

- Realizacéo de andlises por parte da
empresa

- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

- Rotulagem

F - Pode conter pecas de metal e plasticos

- Verificacao visual a recepcao e
inspeccao periddica do crivo
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

Texturizado de
Trigo

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
multiplicacdo ao longo do processo)

B — Esporos de Bacillus cereus e de
Clostridium perfringens (susceptiveis de
germinagédo ao longo do processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepgao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
durante o processamento

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Bacillus cereus e de Clostridium
perfringens ao longo do processo

Q - Pode conter acima dos LMR:
Micotoxinas (aflatoxina B1, B2, G1 e
ocratoxina A) e metais pesados (chumbo e
cadmio)

Q - Contém alergéneos

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

- Rotulagem

F - Pode conter pedacgos de metal

- Inspeccdo visual a recepcao
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

Fibra Vegetal

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
— multiplicagdo a0 longo do processo) _ _

B — Esporos de Bacillus cereus e de
Clostridium perfringens (susceptiveis de
germinagédo ao longo do processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepgao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
durante o processamento

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Bacillus cereus e de Clostridium
perfringens ao longo do processo

Q - Pode conter acima dos LMR:
Micotoxinas (aflatoxina B1, B2, Gl e
ocratoxina A), metais pesados (chumbo e
cadmio) e residuos de pesticidas

Q - Contém alergéneos

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

- Rotulagem

F - Pode conter pedagos de metal

- Inspeccdo visual a recepcao
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

Margarina
Vegetal

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
multiplicacdo ao longo do processo)

B — Esporos de Clostridium perfringens
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepcao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
durante o processamento

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Clostridium perfringens ao longo do
processo

Q - Pode conter acima dos LMR:
Peréxidos, benzopirenos, corantes e
metais pesados (chumbo, arsénio,
mercurio e cadmio)

Q - Contém alergéneos

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

- Rotulagem

F - Pode conter parafusos e pequenas
pecas de equipamentos

- Inspeccdo visual a recepcao

93




Tabela 4.8: Identificacdo, Avaliacao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacgéo).

Matéria-Prima

Cebola
Desidratada

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
multiplicacdo ao longo do processo)

B — Esporos de Clostridium perfringens
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepgao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
durante o processamento

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Clostridium perfringens ao longo do
processo

Q — Pode conter acima dos LMR:
Residuos pesticidas e metais pesados
(chumbo e cadmio)

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos

- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

F - Pode conter fragmentos de metal

proveniente de maquinas de corte

- Inspeccdo visual a recepcao
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Tabela 4.8: Identificagcédo, Avaliagao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacgéo).

Matéria-
Prima

Condimentos

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de multiplicacédo
ao longo do processo)

B — Esporos de Bacillus cereus e de Clostridium
perfringens (susceptiveis de germinagdo ao longo do
processo)

B — Formas intermédias de parasitas e virus (Hepatite A e
Norwalk)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepcao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitacé@o de boletins de
analise
- Tratamento térmico ao longo
do processo

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas de Bacillus
cereus e de Clostridium perfringens ao longo do processo

Q - Pode conter acima dos LMR: Micotoxinas (aflatoxina
B1, B2, G1 e ocratoxina A), residuos de pesticidas, aditivos
alimentares e metais pesados (chumbo, ferro, cobre,
cadmio, selénio, arsénio e mercurio)

Q - Contém alergéneos

- Tratamento térmico ao longo
do processo

- Solicitacé@o aos fornecedores
de boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por
parte da empresa
- Controlo por parte das
Autoridades Nacionais — PNPR

- Rotulagem

F - Pode conter pedagos de metais, vidros e pedras

- Inspeccdao visual a recepcao
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

P6 de
Panagem

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de
multiplicacdo ao longo do processo)

B — Esporos de Bacillus cereus
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

Medidas de Controlo

- Inspeccao a recepgao
- Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise

Q — Possibilidade de producgéo de toxinas
de Bacillus cereus e toxina estafilocécica
ao longo do processo

Q — Pode conter acima dos LMR:
Micotoxinas (aflatoxina B1, B2, G1, G2,
ocratoxina A), toxinas Fusarium
(desoxinivalenol, zearalenona), aditivos
alimentares e metais pesados (Chumbo,
arsénio, mercurio e cAdmio)

- Controlo de tempo e / ou temperatura
durante o processamento

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises por parte da
empresa
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

F - Pode conter fragmentos de metal

proveniente de maquinas de corte

- Inspeccdo visual a recepcao
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagdo dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima Perigo Identificado Medidas de Controlo

B — Bactérias patogénicas (susceptiveis de - Inspeccao a recepgao
multiplica¢éo ao longo do processo) - Avaliacéo de fornecedores
- Solicitagéo de boletins de analise
- Controlo de tempo / temperatura
B — Esporos de Bacillus cereus durante o processamento
(susceptiveis de germinagao ao longo do
processo)

Q — Possibilidade de produgéo de toxinas - Controlo de tempo e / ou temperatura

. de Bacillus cereus ao longo do processo durante o processamento
Pao Ralado

Q - Pode conter acima dos LMR: - Solicitacé@o aos fornecedores de
Micotoxinas (aflatoxinas B1, B2, Gl e boletins analiticos
ocratoxina A), toxinas Fusarium
(desoxinivalenol e zearalenona) e metais
pesados (chumbo, arsénio, mercurio e
cadmio) - Controlo por parte das Autoridades
Nacionais — PNPR

- Realizacéo de andlises por parte da
empresa

Q - Contém alergéneos - Rotulagem

F - Pode conter parafusos, pequenas

pecas de equipamento e plasticos - Inspecgio visual a recepgao
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Matéria-Prima

Materiais de
Embalagem

Perigo Identificado

B — Bactérias patogénicas

B - Parasitas (Criptosporidium parvum,
Giardia lamblia) e virus (Hepatite A e
Norwalk)

Medidas de Controlo

- Cumprir com o: CBP - NHGF (Cédigo
de Boas Préticas — Normas de Higiene
Geral e Fabrico) relativamente ao
tratamento e analise da agua, CBP — PL
(Codigo de Boas Praticas - Programa
de Limpeza) e com o CCBP
relativamente ao plano de analises
laboratoriais a efectuar a agua

Q — Pode conter acima dos LMR: Dioxinas
(PCB), metais pesados (chumbo, cadmio),
pesticidas e nitratos

- Cumprir com o0 CBP — NHGF
relativamente ao tratamento e andlise da
agua e com o CCBP relativamente ao
plano de andlises laboratoriais a efectuar
a agua

F — Nenhum perigo identificado

B — Bactérias patogénicas devido a
manipulacéo incorrecta no fabrico e
transporte

- Verificacdo a recepcao e antes de
serem utilizados

Q — Pode conter: Tintas, bisfenol A,
nitratos e pesticidas

- Solicitacé@o aos fornecedores de
boletins analiticos
- Realizacéo de andlises aos materiais
de embalagem
- Controlo por parte das Autoridades
Nacionais - PNPR

F — Nenhum perigo identificado

98




Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

1.1. Recepcéo e
Armazenamento
de Matérias-
Primas
(Alheira, Farinha
de Trigo,
Texturizado de
Trigo, Margarina
Vegetal, Cebola,
Condimentos e
Especiarias,
Fibra Alimentar,

Pao Ralado, P6

de Panagem)

Perigo Identificado

B — Contaminagéo com bactérias patogénicas

B — Multiplicagdo de Bactérias Patogénicas, germinacgao de
esporos de Clostridium perfringens e Bacillus cereus e
desenvolvimento de bolores devido a falta de controlo do
tempo, temperatura e humidade durante o armazenamento

Medidas de Controlo

- Cumprir com o CBP — NHGF
relativamente as normas de
controlo a recepgéo

- Cumprir com o CBP — NHGF
relativamente as normas de
armazenamento

Q - Contaminacéo por toxina estafilococica devido a pensos
improprios de feridas infectadas do recepcionista

Q — Producéo de micotoxinas, de toxinas de Bacillus cereus
(emética e diarreica) e de toxinas de Clostridium perfringens
devido a condi¢8es inadequadas de armazenamento

Q — Formacéo de peréxidos em quantidade excessiva devido
a falta de controlo de tempo / temperatura e exposi¢éo a luz
(considerado apenas para a margarina vegetal)

- Cumprir com o0 CBP — NHGF
relativamente as normas de salde
e higiene pessoal

- Cumprir com o CBP — NHGF
relativamente as normas de
armazenamento

F — Pequenas pecas (parafusos) do silo, no fornecimento a
granel (considerado apenas para a farinha de trigo)

- Inspeccao durante a utilizagédo

- Passagem pelo detector de metais
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Tabela 4.8: Identificacdo, Avaliacao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

1.2.Recepgdo e | B — Contaminagéo com bactérias patogénicas, | - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
devido a envolturas nao integras dos as normas de armazenamento dos materiais

Armazenamento acondicionamentos e excrementos de de embalagem e controlo de pragas
roedores nas areas de armazenamento
(Salmonella)

de Materiais de

Embalagem

(Cuvetes, Filme Q — Nenhum perigo identificado

Saco, Etiqueta,
- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as normas de armazenamento dos materiais
Cart&o) de embalagem

Caixa de F — Contaminag&o com poeiras e sujidade

- Cumprir com o: CBP — NHGF relativamente
ao tratamento e analise da agua, CBP —PL e
com o CCBP relativamente ao plano de
andlises laboratoriais a efectuar a agua

B — Bactérias patogénicas devido a
contaminacéo da agua pelo aquifero, pelas
canalizacdes interiores e torneiras

2.1. Eptrada de
Agua

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
ao tratamento e analise da agua e com o
CCBP relativamente ao plano de andlises

laboratoriais a efectuar a agua

Q — Metais pesados ou outras substancias
guimicas dissolvidas provenientes das
canalizacdes interiores, aquifero ou
desinfec¢éo excessiva

F — Nenhum perigo identificado
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagdo dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

B — Contaminagédo com bactérias patogénicas, - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
devido a deficiente limpeza da tulha e pelos as normas de salde e higiene pessoal e com
manipuladores 0 CBP-PL

B — Multiplicagdo de patogénicos por néo

- Controlo na etapa de confecgdo da massa
controlo de tempo / temperatura

22.e23.

Colocar a Q - Contaminag&o com residuos de produtos de
limpeza existentes na tulha

- Cumprir com o CBP - PL

Cebolana

Tulha e Q - Contaminagdo com micotoxinas do interior | - Andlise e tratamento da 4gua de acordo com
da mangueira de agua 0 estipulado no CBP — NHGF e CCBP

Hidratar em

Camara Q - Contaminagao com toxina estafilococica a - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
partir de feridas infectadas dos manipuladores as normas de saude e higiene pessoal

Refrigerada

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente

F — Contaminag&o com adornos pessoais s , )
as normas de salde e higiene pessoal
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente

B — Contaminacdo com bactérias Patogénicas, as normas de satide e higiene pessoal e com

provenientes dos utensilios e manipuladores 0 CBP - PL

B — Multiplicagdo de patogénicos por ndo

- Controlo na etapa de confec¢cdo da massa
controlo de tempo / temperatura

2.4. Preparar a

Alheira (Retirar | Q- Contaminagdo com residuos de produtos de
limpeza provenientes dos utensilios

- Cumprir com o CBP - PL
Tripas e Selos)

Q - Contaminagéo com toxina estafilococica a - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
partir de feridas infectadas dos manipuladores as normas de salde e higiene pessoal

F — Contaminag&o com adornos pessoais - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as normas de salde e higiene pessoal
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Tabela 4.8: Identificacdo, Avaliacdo dos Perigos e Determinagéo dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

B — Contaminag&@o com microrganismos

patogénicos provenientes da deficiente limpeza - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente

dos utensilios / recipientes e pelos préoprios as normas de salde e higiene pessoal e com
manipuladores o0 CBP-PL

Q - Contaminag&o com residuos de produtos de

) ; o o - Cumprir com o CBP - PL
limpeza provenientes dos recipientes / utensilios

2.5. Escolha

(Retirar Q - Contaminagdo com toxina estafilocécica a - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
partir de feridas infectadas dos manipuladores as normas de salde e higiene pessoal

Eventuais

Ossos da - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente

A|heira) F — Contaminagdo com adornos pessoais as normas de satde e higiene pessoal

F — Contaminag&o com fragmentos plésticos e - Verificacao regular da integridade dos
vidros plasticos e vidros

F — Existéncia de 0ssos - Verificagao tactil pelas operadoras
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

B — Contaminagéo com bactérias patogénicas - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
provenientes da deficiente limpeza dos as Normas de Saude e Higiene Pessoal e com
recipientes e manipuladores o0 CBP-PL

B — Multiplicagdo de patogénicos e germinagao

de esporos de Clostridium perfringens por néo - Controlo na etapa de confecgdo da massa
controlo de tempo / temperatura

2.6. Colocar a | Q- Contaminagdo com residuos de produtos de

) . ot - Cumprir com o0 CBP - PL
limpeza provenientes do recipiente

Alheira Em

Recipiente Q - Contaminagédo com toxina estafilocdcica a - Cumprir com 0 CBP — NHGF relativamente
partir de feridas infectadas dos manipuladores as normas de salde e higiene pessoal

Q — Contaminagdo com alergéneos - Rotulagem

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as normas de salde e higiene pessoal

F — Contaminacgdo com fragmentos plésticos e - Verificacao regular da integridade dos
vidros plasticos e vidros

F — Contaminag&o com adornos pessoais
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

3.1. Adicionar

Ingredientes

Perigo Identificado

B — Contaminagéo por bactérias patogénicas através dos
manipuladores, devido a deficiente limpeza do tacho e da
mangueira de agua e pela contaminacao da prépria agua

B — Multiplicag&o de microrganismos devido a falta de
controlo de tempo e temperatura

B — Possibilidade de permanéncia de formas vegetativas
de Clostridium perfringens e Bacillus cereus ou
desenvolvimento / multiplicagdo por insuficiente

temperatura

Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP -
NHGF relativamente as normas de
salde e higiene pessoal

- Cumprir com o CBP-PL

- Andlise e tratamento da agua de
acordo com o CBP — NHGF e CCBP

- Etapa de confec¢do da massa

- Etapa de confec¢do da massa

Q — Contaminagédo com toxina estafilococica a partir de
feridas infectadas dos manipuladores

Q — Contaminagdo com micotoxinas provenientes da
mangueira de agua e da contaminacao da prépria agua

- Cumprir com o estipulado no CBP-
NHGF relativamente as normas de
salde e higiene pessoal

- Efectuar a analise e tratamento da
agua de acordo com o CBP- NHGF e
CCBP

- Cumprir com o CBP-PL
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

3.1. Adicionar
Ingredientes

(Continuacéao)

3.2. Homogeneizar
e Deixar Atingir a

Temperatura

(Confeccéo da
Massa)

Perigo Identificado

Q — Producéo de toxinas de Clostridium perfringens
e Bacillus cereus devido a insuficiente temperatura

Q — Contaminag&o com alergéneos

Medidas de Controlo

- Controlo na etapa de confec¢éo da
massa

- Rotulagem

F — Contaminag&o com adornos pessoais

F — Contaminac&o com plasticos e vidros

B — Possibilidade de nédo destruicdo e / ou
multiplicacéo de microrganismos patogénicos que
poderdo contaminar o produto caso a temperatura o
permita

- Cumprir com o estipulado no CBP-
NHGF relativamente as normas de
salde e higiene pessoal

- Verificagao regular do estado de
conservacao de plasticos e vidros

- Controlo da temperatura de
confecgéo

Q — Nenhum perigo identificado

F — Nenhum perigo identificado
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Tabela 4.8: Identificagao, Avaliagao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

4.1. Retirar a
Massa da
Panela e

Transportar

Para Sala de

Fabrico

Perigo Identificado

B — Contaminagdo com bactérias patogénicas a
partir dos utensilios de apoio a operagéo

Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

Q — Contaminagdo com toxina estafilocécica
através de feridas infectadas dos manipuladores

Q - Contaminagéo com residuos de produtos de
limpeza provenientes dos utensilios inerentes a
operacao

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas sadde e higiene
pessoal

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

F — Contaminag&o com adornos pessoais

F — Contaminag&o com vidros

Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

- Verificacao regular da integridade dos vidros
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

4.2. Colocar
Massa em

Bancada e

Tempo de

Espera

Perigo Identificado

B — Contaminagdo por microrganismos
patogénicos provenientes dos manipuladores e
da bancada devido a deficiente limpeza

B — Germinagé&o de esporos de Bacillus cereus
por abuso de tempo e temperatura

Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

- Controlo do tempo de espera em bancada

Q - Contaminag&o com toxina estafilococica
através de feridas infectadas dos manipuladores

Q — Contaminagédo com residuos de produtos de
limpeza
Q- Producao de toxina emética e diarreica pelo
Bacillus cereus

Q — Contaminagédo com alergéneos

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

- Controlo do tempo de espera em bancada

- Rotulagem

F — Contaminag&o com adornos pessoais

F — Contaminagé&o com plésticos e vidros

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal
- Verificagao periodica da integridade de
plasticos e vidros
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

B — Contaminagdo por microrganismos
patogénicos provenientes dos manipuladores e
do equipamento devido a deficiente limpeza

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

Q - Contaminag&o com toxina estafilococica - Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
através de feridas infectadas dos manipuladores relativamente as normas de salde e higiene
4.3. Colocar pessoal

Massa no o L
Q — Possibilidade de contaminagéo pela

Depdsito da magquina e respectivas pegas que contactam
com o alimento, com residuos de produtos de
limpeza

Formatagé_o e e e — — — —— — — —— — e -

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

Maquina e

Automatica Q - Contaminagdo com alergéneos - Rotulagem

F — Contaminag&o com plésticos e vidros - Verificacdo regular da integridade de
plasticos e vidros

F — Contaminacgéo com pedacos de laminas de - Manutencéo periddica de equipamentos
corte
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagdo dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

4.4,

Panagem

Perigo Identificado

B — Contaminagéo por microrganismos patogénicos
através dos manipuladores e devido a deficiente
limpeza dos recipientes e da maquina

B — Germinagé&o de esporos de Bacillus cereus e
Staphylococcus aureus por utilizagdo do banho de
panagem sem controlo de tempo e / ou temperatura

Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

- Controlo de tempo e temperatura

Q — Producéo de toxinas de Bacillus cereus e
Staphylococcus aureus por falta de controlo de
tempo e / ou temperatura

Q - Contaminag&o com quimicos da limpeza
provenientes dos recipientes e da maquina

Q — Contaminagédo com toxina estafilocdcica através
de feridas infectadas dos manipuladores

Q — Contaminagédo com alergéneos

- Controlo de tempo e temperatura

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

- Rotulagem

F — Contaminag&o com adornos pessoais

F — Contaminacgéo com fragmentos plésticos e
vidros

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas de salde e higiene
pessoal

- Verificagao regular do estado de conservagdo
dos pléasticos e vidros
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

4.5, Colocar as
Bolinhas /
Croquetes em

Tabuleiros

4.6. Colocar os
Tabuleiros em
Carros de

Transporte

Perigo Identificado

B - Possibilidade de contaminacdo com
microrganismos patogénicos através de
manipuladores e de tabuleiros insuficientemente
limpos

Medidas de Controlo

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

Q - Contaminag&o com residuos de produtos de
limpeza através dos tabuleiros

Q - Contaminag&o com alergéneos

- Cumprir com o estipulado no CBP - PL

- Rotulagem

F — Contaminag&o com adornos pessoais

F — Contaminag&o com vidros e plasticos

B — Contaminag&o com bactérias patogénicas a
partir dos manipuladores

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

- Verificar regularmente do estado de
conservacao dos vidros e dos plasticos

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

B — Germinagao de esporos de Bacillus cereus
e Clostridium perfringens por abuso de tempo /
temperatura

Q — Producéo de toxinas de Clostridium
perfringens e Bacillus cereus por abuso de
tempo / temperatura

- Verificar os tempos de formatacéo e
temperatura apos formatagéo

- Verificar os tempos de formatacao e
temperatura apos formatagéo

F — Contaminagdo com adornos pessoais

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene

pessoal
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

5. Congelacéo

6.1. Formatar as

Caixas de Cartao

Perigo Identificado

B — Multiplicagéo de microrganismos
patogénicos e germinagéo de esporos de
Clostridium perfringens e Bacillus cereus por
ndo controlo de tempo / temperatura e
devido a congelacéo lenta por deficiente
funcionamento da camara

Medidas de Controlo

- Verificagdo das temperaturas das camaras
de congelacao

Q — Producéo de toxinas de Clostridium
perfringens e Bacillus cereus por ndo
controlo de tempo / temperatura

- Verificagdo das temperaturas das camaras
de congelagéo

F — Contaminag&o com vidros

B — Nenhum perigo identificado

- Verificagao regular do estado de
conservagao dos vidros

Q — Nenhum perigo identificado

F — Nenhum perigo identificado
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

6.2. Acondicionar
Manualmente as
Bolinhas /
Croquetes de
Alheira em

Cuvetes ou Saco

6.3. Acondicionar
Manualmente as
Bolinhas /
Croquetes de
Alheira em

Cuvete ou Saco

Perigo Identificado

B — Nenhum perigo identificado

Medidas de Controlo

Q — Nenhum perigo identificado

F — Nenhum perigo identificado

B — Contaminac&o com bactérias
patogénicas a partir dos manipuladores

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

Q — Contaminagédo com toxina estafilococica
por feridas infectadas dos manipuladores

Q — Migracdo de compostos quimicos para o
produto

F — Contaminagdo com adornos pessoais

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene
pessoal

- Pedido de boletins de analise

- Cumprir com o estipulado no CBP — NHGF
relativamente as normas saude e higiene

pessoal
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

B — Nenhum perigo identificado
6.4. Acondicionar

em Caixa e Passar Q - Nenhum perigo identificado

no Detector de

F — Pedacos de metais provenientes de - Passagem dos produtos pelo detector de

Metais . -
equipam entos metais

B — Multiplicagdo de bactérias patogénicas
e germinag&o de esporos de Bacillus - Verificagdo das temperaturas das camaras
cereus e Clostridium perfringens por de armazenamento

temperatura ndo controlada

7.1. Armazenar em

. Q — Producéo de toxina emética e diarreica

CairanE e et pelo Bacillus cereus e toxinas de - Verificagéo das temperaturas das cAmaras
Final Clostridium perfringens devido ao ndo de armazenamento

controlo de tempo / temperatura

- Verificacdo periodica da integridade das
lampadas

F — Contaminag&o com vidros
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Tabela 4.8: Identificacdo, Avaliacao dos Perigos e Determinacao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacgéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

B - Multiplicacdo de bactérias patogénicas e
germinagéo de esporos de Clostridium
perfringens, Staphylococcus aureus e Bacillus
cereus devido:

e Avaria da camara desde o fecho até de

manh&; - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente

as regras de expedicao e distribuicdo de

e Tempo de exposicéo excessivo durante )
produto final

a carga dos veiculos, aguando da
entrega do produto ao cliente e antes - Respeitar as instru¢des especificadas no
do consumo pelo cliente; rétulo

8. Expedicao
e Nao controlo de tempo / temperatura
durante o transporte;

e Nao ser atingida a temperatura
pretendida no interior dos produtos
durante a fritura pelo consumidor e / ou
devido a uma descongelacéo
prolongada.

B — Contaminag&o com microrganismos
patogénicos devido a deficiente limpeza dos
utensilios utilizados pelos consumidores e pelos
proprios consumidores

- Boas Préticas de Higiene
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagdao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuacéo).

Perigo Identificado Medidas de Controlo

Q — Producéo de toxinas de Clostridium
perfringens, S. aureus e Bacillus cereus devido:

e Avaria da camara desde o fecho até de
manha3;

e Tempo de exposicéo excessivo durante
a carga dos veiculos, aguando da
entrega do produto ao cliente e antes

do consumo pelo cliente; _ _ -
8. Expedicéo - Respeitar as instru¢des especificadas no
e Nao controlo de tempo / temperatura rétulo

durante o transporte;

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as regras de expedicéo e distribuicdo de
produto final

(Continuagéo)

¢ Nao ser atingida a temperatura
pretendida no interior dos produtos
durante a fritura pelo consumidor e / ou
devido a uma descongelacéo
prolongada.

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as regras de expedicao e distribuicdo de
produto final

Q — Contaminagdo com gases de combustédo
provenientes dos veiculos durante a carga
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Tabela 4.8: Identificagdo, Avaliagao dos Perigos e Determinagao dos PCC’s Associados ao Fabrico da Bolinha/ Croquete de Alheira (continuagéo
e concluséo).

Grau
do

Perigo Identificado Medidas de Controlo perigo

Q — Deterioragdo do produto por excesso de
tempo / temperatura durante a fritura podendo
dar origem a compostos potencialmente
cancerigenos

- Respeitar instrugdes especificadas no rétulo

Q - Contaminac&o com produtos quimicos
provenientes das limpezas dos utensilios - Boas Praticas de Higiene
utilizados pelos consumidores

8. EXPEUICAO [ o o o s e o o s e e s s e e e e T o o S o o ——— ———

(continuag&o) Q — Contaminag&o com toxina estafilocécica
através de feridas infectadas dos manipuladores

- Boas Praticas de Higiene

F — Contaminag&o com poeiras / materiais - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
estranhos as regras de expedicao e distribuicdo

F — Contaminag&o com adornos pessoais dos - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
consumidores as normas de saude e higiene pessoal

B — Multiplicacé@o de bactérias patogénicas por
nao controlo de tempo e / ou temperatura
durante o transporte

- Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
as regras de transporte de produto final

8.1. Devolugéao

do Produto Final

Q - Producéo de toxinas de Clostridium - Cumprir com o CBP — NHGF relativamente
perfringens, S. aureus e Bacillus cereus por as regras de transporte de produto final
abuso de tempo e temperatura

Legenda: B — Bioldgico; Q — Quimico; F — Fisico; Q1, Q2, Q3, Q4 e Q5: Questdes da Arvore de Decisdo
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A tabela 4.9 apresenta de forma resumida os PCC'’s identificados na tabela anterior.
Tabela 4.9: PCC’s Associados ao Fabrico das Bolinhas / Croquetes de Alheira

PCC

Identificado

Escolha (retirar eventuais 0ssos que possam existir na alheira)

Homogeneizar e deixar atingir a temperatura aquando da confec¢éo do recheio

PCC 3BQ Panagem

PCC 4F Acondicionar em caixa e passar no detector de metais

Nota: Os PCC’s estdo identificados por combinagao alfanumérica. Esta combinacao refere-se a ordem e
tipo de PCC (B — Bioldgico; Q — Quimico; F — Fisico)

O controlo das etapas referenciadas na tabela 4.9, deve ser aplicado e monitorizado a fim de reduzir

0 perigo associado para niveis aceitaveis garantindo assim a Seguranca do Produto.

Duas das etapas criticas identificadas estdo associadas a perigos fisicos (0ssos e metais). As
restantes duas etapas estdo fortemente associadas ao controlo de tempo e temperatura. O controlo
destes dois parametros sdo fundamentais nestas etapas do processo, porque permite reduzir para
niveis aceitaveis a flora microbiana do produto final.

Etapa 8 — Estabelecimento dos Limites Criticos

O Limite Critico é o valor que diferencia a aceitabilidade ou a inaceitabilidade do processo. Os limites
devem ser definidos numa base cientifica (fontes fidedignas), pela consulta de Legislacdo existente
(Vaz et al., 2000), pela experiéncia do processo e pelos estudos de validacdo agquando da

implementacdo do HACCP.

Estdo estabelecidos na tabela 4.10, referente ao Plano HACCP das bolinhas / croquetes de alheira,

os Limites Criticos para cada PCC identificado, associado a este produto.
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Etapa 9 - Sistema de Monitorizagéo

O estabelecimento de um Sistema de Monitorizacdo permite assegurar o controlo de cada PCC
através de testes ou observacdes programadas. O principal objectivo dos Procedimentos de

Monitorizagdo é assegurar o controlo do processo e impedir que se infrinjam os Limites Criticos.

Na tabela 4.10 referente ao Plano HACCP da bolinha / croquete de alheira, estdo definidos os
Procedimentos de Monitorizacdo para cada PCC definido.

Os Procedimentos de Monitorizacédo para a bolinha / croquete de alheira € demonstrado através dos
boletins de registo que constam no anexo |. Os boletins de registo especificam o produto, a pessoa

responsavel, os Limites Criticos, a data e a hora em que foi efectuado o controlo.

Etapa 10 - Implementagdo de Ac¢Bes Correctivas

Um plano de Accbes Correctivas descreve o que deve ser feito, quando a monitorizacao indica um
desvio do Limite Critico.

A tabela 4.10 define as Accdes Correctivas para cada PCC identificado em relacdo ao fabrico da
bolinha / croquete de alheira. Em caso de necessidade de aplicacdo destas accdes, € efectuado o
registo, que especifica a pessoa responsavel e a respectiva data, de acordo com o0s boletins de

registo apresentados no anexo I.

Tabela 4.10: Plano HACCP — Bolinha/ Croquete de Alheira (Documentacédo Interna da Empresa,
2012).

Descricdo do Limite Critico Monitorizag&o Accbes Correctivas

Perigo

Insuficiente

Escolha
(Retirar
Eventuais

Ossos)

Homogeneizar

e Deixar
Atingir a
Temperatura

escolha, pode
resultar em
permanéncia de
guantidade
excessiva de

0SS0s

N&o destruicdo da
flora patogénica
por insuficiente

temperatura

Efectuar a
escolha em todo o
produto desfiado
por duas
operadoras em

continuo

Temperatura =2 75
°C
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Efectuar a
operacéo de
palpagao por

duas operadoras

em continuo

Verificar
temperatura da
massa em trés

pontos diferentes

Proceder novamente
a operagdo de
palpacéo da alheira
por outra operadora

Se a temperatura < 75
°C em qualquer um
dos pontos, o
aguecimento deve
manter-se ligado




Tabela 4.10: Plano HACCP — Bolinha/ Croquete de Alheira (continuag&o e concluséo).

Panagem

Acondicionar
Em Caixa e
Passar no
Detector de

Metais

Descricao do
Perigo

Desenvolvimento
de patogénicos e
consequente
producéo de
toxinas, por
temperaturas
elevadas durante
periodos muito

longos

Permanéncia de
fragmentos
metalicos devido

a descalibracéo,

mau
funcionamento do
detector de metais
e pela ndo
passagem dos
produtos pelo

equipamento

Limite Critico

Preparar o banho
de panagem e
manté-lo a uma

temperatura
compreendida
entre 11-21 °C

Detectar
particulas
metalicas com as
seguintes
dimensoes (teste
padréo):

-lnox 22,5 mm
- Nao ferroso = 2
mm

- Ferroso = 2mm
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Monitorizagéo

Verificar se a
temperatura do
banho esta
compreendida
entre 11-21 °C,
aguando da
preparacgédo, a
meio da manh3,
durante a hora
de almogo e a
meio da tarde

- Efectuar o teste
padrdo e
assegurar que
as particulas
metalicas sao
detectadas

- Submeter todas
as embalagens
com produto
pelo detector de
metais

- Assegurar que
todas as
embalagens que
foram
submetidas ao
detector de
metais nao
accionaram o

alarme

Accdes Correctivas

- N&o iniciar o
processo de panagem
sem que a
temperatura seja < 21
°C

- Se a temperatura for
superior a 21 °C,
dever-se-a parar o
processo e adicionar
agua fria até atingir
uma temperatura < 21
°C

- Se as particulas
metalicas néo forem
detectadas, dever-se-
a contactar o DQ
para calibracédo do
aparelho

- Se alguma
embalagem accionar
o alarme, dever-se-a
descrever o produto,
o lote, as respectivas
quantidades, hora de
ocorréncia, aplicar as
medidas pertinentes

de acordo com a
Instrucéo de Trabalho
afixada e avisar o DQ




Etapa 11 — Verificagéo

A empresa possui Procedimentos de Verificagdo que asseguram que os PCC’s, Procedimentos de
Monitorizacdo e Limites Criticos sdo apropriados e que as Acc¢bes Correctivas foram executadas

correctamente.

Neste sentido, a empresa realiza verificacdes periédicas ao CBP / PPR’'s e ao HACCP. Estas

verificacbes sdo efectuadas por membros internos da empresa incluindo o coordenador do SGQSA.

e Verificagdo ao HACCP Antes de Terminada a Implementacéo — Validacéo

A validacéo do Sistema HACCP implica que seja verificada toda a documentacédo, de forma a aferir,
se 0 que estd instituido documentalmente tem correspondéncia pratica total. As falhas deverao ser
colmatadas recorrendo a andlise pormenorizada no terreno sobre 0s pontos, passos ou etapas em

gue haja duvidas, podendo recorrer-se a analises laboratoriais caso seja necessario.

A validacéo do Plano HACCP devera também rever a Analise de Perigos, a determinacdo dos PCC’s,
o suporte legal e / ou cientifico para justificacdo dos Limites Criticos, e se os critérios de Accdes

Correctivas e registos sdo apropriados de monitorizagéo.

e Verificacdo ao HACCP Depois de Implementado

O Sistema depois de implementado sera objecto de verificacdes previamente estipuladas para atestar
a sua eficiéncia. Neste sentido a empresa dispde de um check-list de verificacdo ao HACCP que revé

0s seguintes tépicos:

¢ Mudancas existentes no Plano HACCP e as razfes dessas alterages;
e Registos efectuados;
e Andlises laboratoriais de suporte ao funcionamento do Sistema;

e Frequéncia ao recurso de Acg¢bes Correctivas e sua eficiéncia.

As verificagdes ao HACCP séo efectuadas sempre que sucedam as seguintes situacdes:

e ApoOs dois meses de implementacéo, o responsavel pela Gestéo do Sistema constatar que:
- Existem PCC’s sistematicamente fora dos Limites Criticos;
- Os critérios de controlo séo ineficazes;
- Ha um recurso sistematico a Acc¢des Correctivas

e Por producéo de novo produto;

e Ocorrer rejeicdo de produto ou produtos pelos consumidores;
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e Surgirem novos dados cientificos e / ou tecnoldgicos que demonstrem necessidade de alterar
o Sistema HACCP (os dados cientificos poderdao demonstrar que ha rigor excessivo em
determinado passo, ou pelo contrario, ha necessidade de estreitar os Limites Criticos);

e Surgirem alteracfes legislativas que no d&mbito da Seguranca Alimentar, afectem o sector de
actividade;

e Sempre que o coordenador do Sistema detecte necessidade, devido a qualquer alteracdo de

um processo de fabrico.

Etapa 12 - Estabelecer Documentos e Registos

A empresa dispde toda a documentacdo que abrange todos 0s processos, procedimentos, medidas e
registos que sdo essenciais para determinar o cumprimento ou ndo do Plano HACCP.

Os registos das respectivas verificacdes e / ou medicbes demonstram o correcto controlo das

Medidas de Monitorizacao.

4.5, Gestao de Recursos

A empresa demonstra um grande empenho em fornecer os recursos necessarios e adequados para o

estabelecimento, implementacdo, manutencdo e actualizacdo do SGQSA.

Para tal, cada responsavel de departamento assegura a existéncia de recursos, tanto humanos
(formacdo, recrutamento) como técnicos (instalacdes e equipamentos), capazes de garantir o
cumprimento de todos os requisitos e especificacfes. Assim, sempre que se verifigue alguma
deficiéncia de recursos compete ao responsavel, proceder & comunicagcdo dessa necessidade em
reunido do Grupo da Qualidade. A necessidade dos recursos é avaliada e a decisdo tomada pela

Geréncia.

Desta forma a Direccdo assegura que oS empregados possuem 0S recursos necessarios para

executar eficazmente as suas fun¢des de acordo com a influéncia que exercem sobre o produto.

Nas seguintes seccdes sdo abordados determinados requisitos inerentes aos colaboradores que se
encontram patentes no referencial IFS. Esses requisitos dizem respeito as instalacdes dos
colaboradores, a salde e higiene pessoal, a roupa de proteccdo para colaboradores, a contratados e
visitantes e a necessidades de formacdo. A consciencializagcdo e subsequente cumprimento de todos
esses requisitos por parte dos manipuladores séo de extrema importancia para garantir a Seguranca

do Produto Final.
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4.5.1. Recursos Humanos

As pessoas que desempenham funcdes que afectam a Seguranca, Legalidade e Qualidade dos
Produtos devem possuir a competéncia educacional necessaria, experiéncia de trabalho e / ou

formacao.

v Formacao

A empresa apresenta Planos de Formagéo para o ano em curso, com base nas necessidades de

formacéo. O levantamento das necessidades é efectuado tendo em conta os seguintes factores:

e Pontos fracos detectados;
e Desejo manifestado pelos colaboradores;

e Actualizacdo ou novas competéncias necessarias para o exercicio das diversas funcées da

empresa.

Os Planos de Formacdo documentados aplicam-se a todos os empregados que desempenham
funcdes nos diversos sectores direccionados com a manipulacdo dos produtos. As pessoas
responsaveis pela elaboracdo e manutencdo do Sistema HACCP também recebem formacao

adequada para aplicacdo dos Principios HACCP.

Relativamente as ac¢Bes de formacdo externas sado solicitados os seguintes documentos: contetdo
programético, declaracGes de frequéncia (certificacdo de participacdo), documentacdo fornecida e
CAP (Certificado de Aptiddo Pedagdgica).

O DQ actualiza o dossier de cada colaborador, registando a accdo de formacdo frequentada. A
avaliacdo da formacgéo é medida através da aplicacdo dos conhecimentos adquiridos no exercicio da

sua funcéo.

v/ Saulde e Higiene Pessoal

Os colaboradores deverdo estar conscientes dos procedimentos a aplicar em caso de doengas
infecciosas, como também das regras de higiene pessoal, uma vez que a Seguranca Alimentar
depende em grande parte do nivel de higiene individual de todos os que trabalham na empresa bem
como do seu estado de salde, especialmente daqueles que manuseiam directamente os produtos

alimentares (manipuladores).
Todos os colaboradores da empresa possuem uma declaracdo do médico atestando a sua aptidao

para manusearem produtos alimentares. Estes sao assistidos regularmente pela medicina do
trabalho.
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Além disso, os colaboradores que manipulam directamente os alimentos devem informar a Geréncia
sempre que tenham casos ligeiros de diarreia, febre, dor de garganta com febre, vomitos, ictericia,
supuracao de ouvidos, olhos ou nariz. Nestas situacdes, a Geréncia responsabiliza-se por dispensa-
los ou por atribuir-lhes tarefas ndo ligadas directamente a manipulagdo de produtos alimentares.
Neste sentido, os colaboradores que apresentarem os sintomas anteriormente mencionados, néo

podem manipular directa ou indirectamente:

- Matérias-Primas;

- Equipamento Limpo e Desinfectado;

- Embalagens e Material de Embalagem;
- Produto Acabado.

As feridas, pustulas, queimaduras, zonas da pele em descamacao e outro tipo de lesGes cutaneas
apresentadas pelos manipuladores, devem ser totalmente protegidas com pensos coloridos. As
lesbes na zona da boca, queixo e narinas, além de ser protegidas por pensos, obrigam ao uso de

mascara naso-bucal em tecido.

O cabelo deve apresentar-se curto ou preso e terd obrigatoriamente de estar sempre limpo. Os
manipuladores devem apresentar as unhas curtas e sem verniz. Devem proceder a uma correcta

lavagem de maos com bactericida e escovagem das unhas nas seguintes situacdes:

- Apdés Tossir, Espirrar, Assoar o Nariz e Sempre Que Tocar Em Qualquer Parte do Corpo;
- Apés Fumar e Comer;
- Apds Utilizacdo das Instalacdes Sanitarias;

- Ap6s Manuseamento de Desperdicios e Lixos.

E também proibido o uso de bijuterias, relégios e brincos cravados. Todo o tipo de objectos pessoais
pertencentes aos colaboradores devem ser guardados dentro dos seus cacifos.

v" Roupa de Proteccéo

Todos os colaboradores que desempenham tarefas nas areas de preparacdo de alimentos, cozinha,
sala de fabrico, embalagem e armazenagem utilizam o vestuério e cal¢cado fornecido pela empresa,
composto por calgas, bata, touca e avental (farda de trabalho). Este equipamento deverd encontrar-
se sempre em bom estado de conservacéo e limpo, sendo disponibilizado em guantidade suficiente
para cada empregado. No final do dia de trabalho os funcionarios entregam o equipamento de
trabalho e levam outro ja lavado.

Além do vestuario acima referido é obrigatdrio o uso de luvas azuis, mascaras (quando necessario) e
aventais descartaveis nas areas de trabalho que se encontram devidamente definidas. A empresa

dispde de um vestudrio descartavel para visitantes composto por touca, bata e cobre-sapatos.
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E expressamente proibido o uso da farda de trabalho fora das areas onde € efectuada a manipulagdo
de alimentos. Desta forma, todos os colaboradores retiram o avental antes da ida aos vestiarios e

refeitorio.

E também importante salientar, que nas respectivas areas onde se manipulam os alimentos, apenas
€ permitida a entrada de pessoas externas devidamente equipadas com a roupa de protecgdo acima

especificada.

A farda de trabalho dos manipuladores podera constituir um vector de contaminacéo do produto final,
por isso tornou-se necessario implementar rigorosas normas de higiene pessoal e fabrico aos
colaboradores que desempenham fun¢des na lavandaria. Sendo assim, todos os colaboradores séo
obrigados a manter o respectivo sector em boas condi¢cdes de limpeza e devidamente organizado.
Neste sentido, foi proibida a entrada de objectos plasticos, metdlicos e vidros. Os colaboradores
deverdo também, respeitar a norma de lavagem das maos perante as situacdes estipuladas, nédo
utilizarem adornos pessoais e nao realizar accdes passiveis de contaminar a farda de trabalho, tais

como, comer, mastigar pastilhas elasticas, fumar ou pentear-se.
4.5.2. Recursos Fisicos
A empresa também fornece os recursos para o estabelecimento e manutencao das infra-estruturas e

ambiente de trabalho, que sdo necessarios para obter a conformidade com os requisitos do produto.

A gestdo das infra-estruturas € suportada por verificacdes regulares e a gestdo do ambiente de

trabalho é baseada na realizacdo de inquéritos de satisfacdo aos colaboradores.

v InstalagGes dos Colaboradores

Os colaboradores que desempenham func¢des na empresa, bem como todos os visitantes tém a sua
disponibilidade vestiarios devidamente equipados com lavatorios, sanitarios e cacifos. Os lavatérios
estdo providos com agua quente e fria, sabdo bactericida e secador de mé&os de accionamento

automatico.

As instalacdes dos operadores, nomeadamente instalacdes sanitérias, de mudanca de roupa e
higiene pessoal encontram-se afastadas das areas de manipulacéo dos alimentos.

Os funcionarios também tém ao seu dispor um refeitério devidamente equipado, onde devem colocar

e consumir todos os alimentos que trazem de casa.
Todas as zonas da empresa, desde a recepgdo a expedicdo e a area adjacente a producgédo, estdo

equipadas com dispositivos para a lavagem e desinfec¢cdo das méos. Estes dispositivos sdo de

accionamento ndo manual, estdo em bom estado de funcionamento e conservagao, encontram-se

125



abastecidos com detergente bactericida e toalhetes de papel. Os toalhetes s&o colocados dentro de
recipientes fechados de acionamento automatico que se encontram junto dos dispositivos para a

lavagem e desinfeccdo das méaos.

As areas de manipulacdo dos produtos alimentares possuem uma sinalética adequada, visivel e

colocada nos locais correctos. A simbologia existente evidencia o seguinte:

e Obrigatoriedade de Lavagem das Maos e Encontram-se Junto aos Lavabos;
e Obrigatoriedade de Uso da Bata, Luvas e Touca, Colocados na Sala Adjacente a Producéo;
e Saidas de Emergéncia;

¢ Modo de Manuseamento dos Extintores.

Na seccdo 4.6, sdo abordados outros requisitos especificos patentes no referencial IFS relativamente

as infra-estruturas e ambiente de trabalho.

4.5.3. Conhecimento e Consciencializagao

As normas de higiene e fabrico acima mencionadas sdo de extrema importancia e por isso devem ser
divulgadas a todos os manipuladores. Neste sentido, foram elaborados modelos com as principais
regras basicas de saulde, higiene pessoal e normas de gerais de fabrico inerentes aos diferentes
sectores de trabalho. Estes modelos foram posteriormente rubricados pelos manipuladores e afixados

nas seguintes areas da empresa:

Vestiarios — Regras de Saude e Higiene Pessoal;

e Lavandaria — Regras de Higiene Pessoal e Boas Préticas;
e Salas de Preparacdo — Normas de Higiene Geral e Fabrico;
e Cozinha — Normas de Higiene Geral e Fabrico;

e Sala de Producéo — Normas de Higiene Geral e Fabrico;

e Embalagem — Normas de Higiene Geral e Fabrico.

As pessoas que visitam as areas de manipulag¢édo de alimentos, também devem tomar conhecimento
das principais regras de salde, higiene Pessoal e normas de fabrico que obrigatoriamente terdo de
cumprir. Para este efeito, entrega-se as pessoas externas um documento onde constam as principais

NHGF, que apés a sua leitura é devidamente assinado pelo visitante.

Assim a empresa certifica-se e apresenta evidéncias de que todos os manipuladores e visitantes sao
devidamente orientados, esclarecidos e dispdem de informacdo adequada. E também reforcado
deste modo, o conceito de consciencializacdo de todos os colaboradores evidenciado no referencial
IFS. E extremamente importante assegurar que o pessoal estd consciente da relevancia e
importancia do cumprimento de todas as regras de saude, higiene pessoal e normas de fabrico,

relativamente ao contributo para a Seguranca Alimentar.
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Em suma, todo o pessoal que desempenha actividades com impacte na Seguranca Alimentar, além
de ser competente, ter escolaridade, formacdo e experiéncia, deverdo também demonstrar-se
motivados e conscientes das suas responsabilidades em relacdo aos resultados da empresa e

satisfacédo dos clientes.

4.6. Processo de Producéo

4.6.1. Revisao do Contrato

A empresa dispde de um procedimento que descreve toda a forma de executar o processo de gestao
de vendas. A metodologia adoptada pela empresa inerente a este processo permite garantir que sao
compreendidos os requisitos especificados pelos clientes, antes de assinar qualquer contrato de

fornecimento por escrito.

O processo inicia-se com os vendedores, que infformam e promovem os produtos comercializados
pela empresa junto de potenciais clientes, recorrendo a catalogos, especificacdes técnicas do produto
e o portal da internet. Caso haja interesse em adquirir os produtos da empresa, sdo fornecidas
amostras dos produtos e € realizada uma reunido com o cliente para eventuais esclarecimentos no
gue diz respeito ao levantamento de necessidades sobre os tipos de produtos, caracteristicas
técnicas, prazos de fornecimento, descontos e desenvolvimento de produtos ndo existentes no actual
SGQSA. Antes de ser concretizada a venda dos produtos sdo verificados todos os requisitos do
cliente, todos os requisitos ndo declarados pelo cliente, mas necessérios para a utilizacdo especifica
ou pretendida, todos os requisitos estatutarios e relacionados com o produto e quaisquer requisitos
adicionais pela empresa. Sempre que seja identificada qualquer situacdo de ambiguidade
relativamente aos itens referidos, devera ser contactado o cliente para que sejam formalmente

esclarecidas as dlvidas existentes.

4.6.2. Especificagdes do Produto

As fichas técnicas para todos os produtos finais, contém toda a informacgéo relevante sobre o produto,
nomeadamente a sua descri¢cdo geral, as suas caracteristicas sensoriais (aspecto, textura, gosto), os
ingredientes que o compdem, os alergéneos existentes e que eventualmente poderdo existir, a
presenga ou auséncia de OGM'’s, as caracteristicas microbiolégicas e quimicas, 0s pesos unitérios, o
prazo de validade, condicBes de armazenagem e modo de preparacdo. Algumas fichas técnicas

contém a marca propria do cliente mediante um acordo pré-estabelecido.
As fichas técnicas dos produtos finais séo enviadas aos clientes sempre que solicitadas.
A empresa dispde especificacdes para todas as matérias-primas utilizadas no processo de fabrico

dos seus produtos. Estas especificagbes disponibilizam a seguinte informag&o sobre os ingredientes

utilizados:
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e Descricdo da Matéria-Prima;

e Caracteristicas Organolépticas (Cor, Odor, Aroma, Textura);

e Caracteristicas Quimicas e Toxicologicas (Alergéneos, Metais Pesados, Aditivos, Dioxinas,
Micotoxinas, Pesticidas, Entre Outras);

e Condigbes de Acondicionamento e Material de Embalagem;

e Condicdes de Transporte;

¢ Rotulagem.

As especificacfes para todas as matérias-primas encontram-se em arquivo no cais de recepcao, para
gue todos os operadores responsaveis por este sector tenham um facil acesso ao seu conteddo, a fim

de esclarecerem qualquer ddvida que possa surgir.

4.6.3. Desenvolvimento do Produto

A concepcao de novos produtos ou desenvolvimento de um ja existente surge com a identificacdo de

necessidades, podendo essas resultar de:

e Solicitac6es do Mercado (Tendéncias Correspondentes as Necessidades e Expectativas dos
Clientes);
e SolicitacBes de Clientes Para Desenvolvimento de Novos Produtos;

e Solicitacfes Internas.

A concepcdo e desenvolvimento de um novo produto é assegurado por testes e ensaios. Neste
sentido, sdo realizados testes de durabilidade tendo por base a embalagem, o fabrico e as condi¢des
de armazenamento para uma definicdo coerente dos prazos de validade. S&o também realizadas
analises microbiolégicas para investigar a compatibilidade com os critérios microbiolégicos durante o
periodo de duracdo. O desenvolvimento do produto inclui também os resultados da apreciacédo
organoléptica.

A concepcdo e desenvolvimento de um novo produto implica também a actualizacdo de toda a
documentacdo do SGQSA, que inclui a Analise de Perigos de acordo com o Sistema HACCP.

Ap6s a verificagdo / validagéo final de todo o processo de concepcgdo e desenvolvimento do novo
produto é efectuada a definicdo de precos e pesos, € elaborada a rotulagem e é aberto um artigo

informatico. Desta forma o produto esta pronto a ser comercializado.

4.6.4. Compras

A metodologia utilizada no processo de compra permite assegurar uma adequada identificacdo das
necessidades de aprovisionamento, bem como garantir que os documentos de compra dos produtos

(matérias-primas, materiais de embalagem e produtos de limpeza e higiene) e servicos (formacéo,

128



calibragdo, manutencao, auditorias e analises laboratoriais) adquiridos contenham toda a informacao

necessaria, e estdo em conformidade com os requisitos especificados.

As compras e / ou servigos destinados a empresa sdo efectuadas a fornecedores constantes na lista
de fornecedores aprovados. A seleccdo de novos fornecedores, bem como a sua posterior
monitorizagdo, é efectuada com base em auditorias, certificados de analises e reclamagbes. Os
resultados provenientes da avaliagdo de fornecedores sdo sujeitos a um tratamento estatistico,
permitindo assim detectar graficamente algumas nao conformidades. De acordo com o numero de
ndo conformidades detectadas, podera ocorrer a recusa do fornecedor, uma vez que a aquisicdo de

produtos e / ou servigos devera ter em conta a sua situagao.

Os documentos de compra descrevem claramente o produto requerido, discriminando a seguinte

informacéao:

¢ Identificacdo do Fornecedor;
e Designagéo do Produto;

e Quantidade;

e Prazo de Entrega;

e Rubrica do Responsavel Pela Compra e a Data.

Perante a necessidade de servicos, o responsavel pelo DQ solicita a Geréncia a aquisi¢cdo do servico.
Apés a aprovacdo da Geréncia, o DQ seleciona os fornecedores que contacta o servico através do

envio de documento de compra (requisi¢éo, carta, fax ou mail).
4.6.5. Embalagem do Produto

A empresa possui especificacdes detalhadas relativamente a todos os materiais de embalagem que
entram em contacto com o0s seus produtos finais. As especificacbes mencionam as suas
caracteristicas gerais, tipo de embalagem, tipo de acondicionamento, condi¢cdes de transporte e

algumas mencdes que constam nos rétulos.

O DQ é responsavel por solicitar aos fornecedores os certificados ou comprovativos para todos os
materiais utilizados no acondicionamento do produto final, a fim de demonstrar que sdo adequados
para o uso alimentar. Sdo também pedidos certificados de conformidade alimentar, para todos os
materiais plasticos que contactem com os produtos em curso de processo, tais como tapetes,

tabuleiros, ou outros.

Todos os materiais de embalagem sdo armazenados em local apropriado de forma a minimizar o
risco de contaminacdo. Os materiais encontram-se armazenados na “cave” da empresa, existindo um
armazém destinado apenas ao armazenamento das caixas de cartdo e outro armazém designado por

“armazém de materiais de embalagem,” onde se colocam os restantes materiais, tais como, cuvetes,
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filme, tabuleiros e sacos de plastico. No “armazém de materiais de embalagem”, os materiais
encontram-se agrupados e devidamente identificados com o nome do fornecedor e o respectivo lote.
Os materiais encontram-se embalados sobre paletes de madeira em bom estado de conservacéo e

afastados das paredes. Os armazéns sao locais que se encontram limpos e isentos de humidade.
4.6.6. Normas Ambientais da Empresa

4.6.6.1. Escolha da Localizacéo

A nivel ambiental a localizacdo da empresa nao constitui qualquer influéncia negativa sobre a
Seguranca e Qualidade dos seus Produtos, uma vez que ndo se verificam odores fortes e / ou ar com
muita poeira. E também importante salientar, que a producéo deste género de produtos alimentares

ndo causa qualquer impacte negativo relativamente ao ambiente onde se localiza a empresa.
4.6.6.2. Diagrama da Empresa e Fluxos dos Processos

O fluxo de processos na empresa desde a recepcdo de matérias-primas até a expedicdo do produto
final, estd organizado de forma a evitar a contaminacdo de matérias-primas, embalagens, produtos

intermédios, produto acabado e produto final.

Os fluxos internos da empresa incluem os circuitos de matérias-primas, pessoas, produto intermédio,
produto acabado, produto final e residuos. Contudo, verifica-se a existéncia trés zonas de potencial
ocorréncia de contaminacdo cruzada entre os residuos, matérias-primas e produto intermédio. De
forma a prevenir esta situacdo foram tomadas medidas pertinentes, pelo que os residuos sao
transportados dentro de um saco de plastico fechado e em recipiente préprio, por um operador
devidamente equipado com luvas e avental descartavel até a sala de lixo. Normalmente estas
operacdes sdo efectuadas no periodo de tempo destinado a limpeza diaria das instalagdes. De
qualquer das formas evita-se sempre que o0 lixo e o produto efectuem 0 mesmo circuito
simultaneamente. Todas as divisdes da instalagdo encontram-se devidamente separadas o que

previne a contaminacao cruzada entre produtos crus, intermédios e cozinhados.

4.6.6.3. Edificios e Instala¢gdes

E extremamente importante que todas as instalagdes da empresa bem como a sua area envolvente
(exterior) encontrem-se em boas condi¢cdes de conservacdo, de forma a ndo constituir uma fonte de
contaminacdo dos alimentos. Neste contexto, toda a infra-estrutura e areas da empresa cumprem

com 0s seguintes requisitos:

e Os exteriores encontram-se limpos e organizados, ndo existindo qualquer tipo de

armazenamento;
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O pavimento e as paredes da instalagdo sdo constituidos por material impermeavel, nao

absorvente e permitem uma facil limpeza e desinfeccao;

A inclinagdo dos pavimentos é apropriada, pelo que facilita a drenagem da agua ou outros

liquidos;

Os ralos e as caleiras estao instalados de forma a levar a agua com sujidade directamente as

canalizagdes;

As unifes entre as paredes, soleiras sdo de forma redonda, evitando assim a acumulacéo de

residuos e permitindo uma facil limpeza;
As canaliza¢cBes e tubagens apresentam as grelhas de proteccdo sempre colocadas e 0s
sifées em bom estado, de forma a evitar a entrada de roedores e outros vectores de

contaminacao;

Os tectos e as fixagdes nas coberturas (como condutas, cabos, lampadas) minimizam o

desprendimento de vidros no caso do seu rebentamento;

As portas estdo em bom estado de conservacado (sem partes lascadas, sem desprendimentos
de pintura e sem oxidacédo), sao facilmente lavaveis e oscilantes;

As portas que dao acesso ao exterior permanecem abertas o0 menos tempo possivel;

Todas as areas de trabalho possuem uma iluminacédo adequada;

As lampadas possuem grelhas de proteccdo que evitam o desprendimento de vidros no caso

do seu rebentamento;

As janelas encontram-se protegidas contra quebra e permanecem fechadas e vedadas;
As instalacbes da empresa possuem ventilacdo mecénica, que evita o fluxo de ar

contaminado para as zonas limpas. Este sistema é de facil acesso e possibilita limpeza

adequada.
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4.6.6.4. Abastecimento de Agua

A &agua que abastece esta Industria de Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados é
proveniente de um furo existente na empresa. Contudo, existe ligacdo a rede municipal, no caso de

ocorrer falha no abastecimento de agua proveniente do furo.

A agua do furo é utilizada em todas as instalac6es como sendo o principal ingrediente nos produtos
fabricados e é usada para a higienizacdo dos equipamentos e instalacfes, como também para a

higiene pessoal dos colaboradores.

A agua destinada ao combate de incéndios ou arrefecimento € transportada em canalizac6es
separadas com marcacdo adequada. Estas tubagens ndo permitem a possibilidade de refluxo para o
sistema de agua potavel.

A agua proveniente do furo é sujeita a um tratamento fisico e quimico, bem como a um plano regular

de analises de acordo com o estipulado no Decreto-Lei n.° 306/2007.

O tratamento da agua consiste numa filtragem em filtros de areia e em uma desinfeccdo com solucéao
de hipoclorito de sédio.

O plano de andlise da agua esta dividido em trés tipos (R1, R2 e Inspecc¢do) que dependem dos
parametros e da frequéncia dos ensaios, de acordo com o apresentado na tabela 4.11. Além disso, é
controlada e registada diariamente a quantidade de cloro livre existente na agua, devendo esta
apresentar valores compreendidos entre 0,2 ppm e 0,6 ppm em qualquer torneira da fabrica, a
excepc¢do da torneira da estacdo de tratamento que devera apresentar valores superiores.
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Tabela 4.11: Parametros Considerados no Controlo da Qualidade da Agua Segundo o Decreto-
Lei n.° 306/2007 (Documentagéo Interna da Empresa, 2012).

Tipo de Analise Parametros

Andlise efectuada bimensalmente, Contagem de Escherichia coli

nos dois pontos da sala de produgéo Contagem de Coliformes

que contém o doseador Desinfectante residual

Amoénio Nitratos

Cheiro Oxidabilidade
Andlise realizada semestralmente Cor Sabor

Condutividade Turvacao

pH N° de col6nias a 22
Manganés °C

N° de colénias a 37

°C

1,2 dicloroetano
Dureza total
Enterococos
Fluoretos

Magnésio

Mercurio

Niquel Cloreto de vinilo
Cadmio Hidrocarbonetos
Célcio aromaticos

Chumbo policiclicos

Cianetos Pesticidas individuais
Clostridium Selénio

perfringens Cloretos

Cobre Tetracloroeteno
Cromio Tricloroeteno

Ferro Trihalometanos
Nitritos Sédio

Sulfatos

Aluminio
Antiménio
Arsénio
Benzeno
Benzopireno
Boro

Inspeccdo | Andlise realizada anualmente

Carbono organico
total

4.6.7. Limpeza e Higiene

Um Plano de Higienizacéo (limpeza e desinfec¢é@o) é importante para maximizar o indice de higiene
no processo de fabrico. O processo de limpeza consiste na eliminagdo de restos de alimentos e
outras particulas que ficam sobre as superficies, enquanto que a desinfec¢do consiste na destruicao
dos microrganismos (Baptista, 2003).

A empresa em questdo tem estabelecido um Plano de Higienizacdo adequado as suas instalagdes,

equipamentos, utensilios, veiculos de transporte, bem como a farda de trabalho dos seus

manipuladores. Este Plano de Higienizacao especifica as seguintes informacdes:
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e Equipamento, Utensilio, Area a Higienizar;

e Produtos de Limpeza a Utilizar (Detergente e Desinfectante);
e Frequéncia da Higienizacao;

e Procedimentos a Executar;

e Contacto Telefénico do Centro de Informagdo Anti-Venenos.

Os produtos de higiene e limpeza, como também todos os utensilios utilizados (detergentes diluidos,
desinfectantes diluidos, maquinas, rodos, vassouras, escovas para lavagem), ocupam
exclusivamente a sala destinada a esse fim, onde se encontram devidamente identificados. Nessa
sala apenas se encontram as bilhas de desinfectante e de detergente com as respectivas diluicBes
necessdrias para as lavagens diarias. Os detergentes e desinfectantes no seu estado puro ocupam
uma outra sala de produtos de limpeza com acesso restrito. Todos os produtos de limpeza e

utensilios utilizados sao apropriados para a indistria agro-alimentar.

Apenas as pessoas com formacdo executam os servigos de limpeza bem como o manuseamento de
detergentes e desinfectantes. E extremamente importante que o pessoal responsavel pela realizacio
do PL tenha conhecimento das instrucdes de utilizacdo e das regras de seguranca de todos os
produtos quimicos utilizados, bem como de todos os procedimentos de limpeza a executar. Neste
sentido foram afixados junto de todos os equipamentos e areas a higienizar, os respectivos
procedimentos de limpeza, para que todos os colaboradores afectos estejam conscientes das suas
responsabilidades, permitindo-lhes também esclarecer eventuais dlvidas que possam surgir no
decorrer do Processo de Higienizacao.

A operacdo de higienizacdo realizada na empresa segue a sequéncia de etapas apresentadas na
figura 4.7.
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Enxaguamento: permite a remoc¢éo das sujidades maiores com aplicacéo de agua

Limpeza: permite a remocédo das particulas de sujidade que se encontram
aderidas, com a aplicacdo de agua

Enxaguamento: permite a remoc¢éao das particulas libertadas e do detergente
aplicado com agua corrente

Desinfeccao: permite a destruicdo de bactérias pela aplicagcdo de um
desinfectante

Enxaguamento: permite a remocéao de desinfectante com agua corrente (esta
etapa é dispensavel para determinados desinfectantes)

Secagem: permite a remocao do excesso de agua

Figura 4.7: Processo de Higienizacdo Adoptado na Empresa (Baptista, 2003) — Adaptado.

Nesta industria alimentar, a escolha da maquinaria tem como base o factor de higienizacao, existindo
normas referentes a construcdo das mesmas. Assim, minimiza-se a existéncia de substancias ou
elementos que podem pér em causa a Qualidade dos Produtos produzidos.

A empresa efectua o controlo do PL através:

e Do Controlo diéario;
¢ Boletins de Registo do Processo de Higienizag&o Diério;
o Da Realizacdo de Um Teste Rapido Baseado em Placas de Contacto Directo;

e De Andlises Laboratoriais.

O controlo diario consiste em verificar se ndo houve esquecimento de qualquer maquina, utensilio,
equipamento ou zona de acordo com o que preconiza o PL. ApGs a verificagdo a responséavel pela

limpeza assina no local proprio dos boletins de registo do controlo do PL.

O teste de contacto directo baseado em placas de contacto é efectuado mensalmente a
equipamentos, utensilios, maos dos colaboradores e / ou farda de trabalho dos colaboradores, sendo
0s resultados obtidos transferidos para um boletim de registo. Quando obtido um resultado

insatisfatorio € aberto um Registo de Ocorréncia.
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As placas de contacto contém um meio de cultura especifico para coliformes e mesdfilos, que entram
em contacto com a superficie a analisar. Apos o contacto com a superficie, fecham-se as placas,
incubam-se e contam-se as colénias. De acordo com o0 niumero de coldnias obtidas classifica-se a
eficacia da limpeza segundo o estipulado na tabela 4.12.

Tabela 4.12; Critério Para a Avaliacdo da Eficacia do PL (Documentacédo Interna da Empresa,

2012).
Numero de Col6nias (UFC / placa) Classificacdo
0 Sem Contaminagéo
Resultado Satisfatoério
1<UFC<5 Baixa Contaminacédo
5<UFC<20 Contaminacdo Moderada
Resultado Insatisfatério
=20 Contaminacao Elevada

As andlises laboratoriais a mesofilos totais e coliformes totais, sdo efectuadas bimestralmente por um
laboratorio externo acreditado a superficie de equipamentos, pecas, utensilios e recipientes que
contactem com os alimentos.

4.6.8. Eliminacado de Residuos

Todo o tipo de residuos produzidos na empresa séo eliminados de forma correcta e permanecem o
menos tempo possivel no interior das instalagées, de modo a minimizar a formacédo de odores e
probabilidade de atrac¢éo e desenvolvimento de pragas.

Os residuos alimentares com origem na preparacdo de matérias-primas sdo colocados em
recipientes com acionamento ndo manual, revestidos interiormente com sacos impermeaveis que
deverdo permanecer sempre fechados. Os sacos quando cheios sdo colocados na sala do lixo
equipado com um sistema de refrigeracdo, que tem acesso directo ao cais destinado Unica e

exclusivamente a descarga de lixo para o contentor que esta no exterior das instalacdes.

Ap6s o periodo de laboracéo s&o recolhidos do interior das instalacdes residuos de outra natureza,
nomeadamente, luvas, papéis descartaveis e materiais de embalagem, que se encontram também
em recipientes adequados providos com sacos de plastico. Este tipo de lixo € transportado pelos
colaboradores devidamente equipados com luvas e avental descartavel, directamente para os
contentores que se encontram no exterior. Em casos excepcionais, em que 0s contentores estejam
cheios, os residuos de produtos de origem animal séo aspergidos com lixivia antes do fecho dos

sacos de plastico. Esta operacéo € efectuada na area climatizada destinada aos lixos.
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Todo o tipo de residuos acima referenciados sdo recolhidos em dias alternados pelos servigos

municipalizados.

Os residuos de papel e cartdo provenientes das matérias-primas ou outros, sdo armazenados
separadamente em recipientes devidamente identificados, para posteriormente serem transportados

e entregues a uma empresa autorizada para recolha e tratamento deste tipo de residuos.

4.6.9. Controlo de Pragas

O controlo de pragas nesta empresa inicia-se aquando da entrega de matérias-primas, que sao
sujeitas a uma inspeccao visual relativamente a auséncia / presenca de insectos e / ou pragas. Além
disso, o armazenamento de matérias-primas, materiais de embalagem, produtos intermédios, produto

acabado e produto final é efectuado de forma a minimizar o risco de infestagdes por insectos.

A empresa esta também dotada de aparelhos electrocutores em quantidade suficiente que
permanecem sempre ligados durante o periodo de funcionamento da fabrica. No exterior das

instalagBes da empresa encontram-se iscos devidamente numerados.

S&o realizadas desinfestacfes trimestrais (desbaratizacdo, desratizacdo) a todas as instalacdes da
fdbrica por uma empresa externa devidamente qualificada, sendo o0s respectivos registos de
assisténcia arquivados em dossier. Esta empresa fornece a documentacdo relativamente aos

produtos aplicados, nomeadamente fichas técnicas e fichas de seguranca.

Os colaboradores estdo sensibilizados para comunicar ao seu superior hierdrquico quaisquer sinais
de roedores detectados durante o periodo de trabalho, tais como marcas de dentes, excrementos,
animais mortos, entre outros.

4.6.10. Recepcéo e Inspeccdo de Matérias-Primas

A recepcdo de matérias-primas efectua-se em cais especificos destinados a esse fim e de acordo
com a sua natureza, ou seja, produtos congelados, produtos frescos / refrigerados e produtos secos
sdo adquiridos em locais distintos. A zona de recepcdo € mantida climatizada a uma temperatura que

varia entre os 12 e 14 °C.

O transporte das matérias-primas por parte dos fornecedores deve ser feito em viaturas com o interior
em bom estado de conservacao e limpo.

O controlo das matérias-primas baseia-se essencialmente na medicdo da temperatura aquando da
sua chegada, e numa avaliagdo visual que avalia a aparéncia (cor), odores e presenca de corpos
estranhos nos ingredientes em questdo. Esta inspeccdo fornece algumas garantias de que as
matérias-primas aceites apresentam caracteristicas préprias do produto e se encontram nas melhores

condig¢Bes de frescura e salubridade.
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Os parametros controlados aquando da recepgéo e inspeccao de matérias-primas sao objecto de
registo no sistema informatico, como também qualquer ndo conformidade detectada durante a

inspeccédo que suscite uma total ou parcial recusa.

As matérias-primas que apresentem desvios aos parametros estabelecidos nas especificacdes,
podem ser aceites, desde que tal facto ndo afecte a Seguran¢a do Produto final. A deteccdo de uma

ndo conformidade apds a aceitacdo dos produtos implica a sua devolucao.
4.6.11. Armazenamento

A empresa possui cdmaras de armazenamento para todas as matérias-primas de acordo com as
suas caracteristicas. Estas camaras apresentam-se devidamente equipadas e com as condi¢cbes
adequadas ao armazenamento de todas as matérias-primas. Neste sentido, é considerado trés tipos
de armazenamento: o armazenamento dos produtos secos, o armazenamento dos produtos

refrigerados e 0 armazenamento de produtos congelados.

O armazém dos secos, situado na cave, deve apresentar-se fresco, seco, arejado e limpo. Neste local
sdo armazenadas matérias-primas ainda em palete, tais como, sal, 6leos, especiarias, cebola
desidratada, texturizados, batata palha entre outros que ndo necessitem de armazenagem em

camara frigorifica.

O empilhamento das embalagens de pao ralado, flocos de batata, texturizados, cebola, salsa e leite
em pé é efectuado sobre paletes, de forma a assegurar a ndo colocacdo no chdo e um

distanciamento entre as embalagens e as paredes.

A empresa possui também, uma divisdo prépria ao abrigo da luz, situada nas proximidades da zona
de preparacéo, designada por “sala de especiarias”. Nesta sala é armazenado o azeite, o Oleo, as

azeitonas, as especiarias, 0s condimentos, entre outros.

A farinha é bombeada directamente por tubagem, a partir do camido cisterna até dois silos de inox,
existentes no armazém dos secos onde permanece até ser utilizada, sendo esta de novo bombeada

automaticamente a medida que vai sendo necessaria para um pequeno silo situado na cozinha.

As temperaturas das camaras frias onde sdo armazenadas diversas matérias-primas, como também
os recheios, sdo registadas permanentemente através de um sistema informético. Todas as camaras
estdo programadas para disparar um alarme em caso de subida anormal de temperatura. O alarme
sera accionado quando se ultrapassar os -14 °C nas camaras de congelados e os 7 °C nas camaras
de refrigeracéo.

Os produtos nas camaras de refrigerados sdo colocados sobre prateleiras ou paletes e nas de

conservacao de congelados devem ser agrupados sobre paletes, e nunca em contacto directo com o
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pavimento. Em ambos os casos, ndo se deve encostar as paredes nem ao chao, de modo a permitir a
circulacdo de ar frio. Assim, o calor que penetra na camara € absorvido pelo ar frio em circulagéo e

nao pelo produto.

As matérias-primas que necessitam de refrigeracdo ou congelacéo sdo armazenadas nas respectivas
camaras / arcas consoante o produto em questdo, de acordo com as temperaturas especificadas na
tabela 4.13.

Tabela 4.13: Condic8es de Conservacédo de Matérias-Primas (Documentacao Interna da
Empresa, 2012).

Tipo de Temperatura Matéria-Prima Localizagéo
Conservacéao

Congelacao -22 a-18°C Vegetais Congelados Zona de Expedicéo

Bacalhau Zona de Recepcéao

Carne de Bovino /] Zona de Recepcéo

Suino

Carne de Frango Zona de Recepcéao
Refrigeracéo

Charcutaria® Zona de Recepcéao

Vegetais® Zona de Recepcéao

Gorduras® Cozinha

Fiambre em barra, queijo em barra, ovo liquido pasteurizado, azeitonas (depois de abertas), margarinas e banha.
Couve lombardo refrigerado e descongelagdo de vegetais.

®Banha, margarina vegetal, Chourico picado.

Nas camaras / armazéns, as matérias-primas e os produtos finais estdo claramente identificados e
registados. Os produtos armazenados em primeiro lugar sdo os primeiros a sair, cumprindo assim

com o principio FIFO (First In First Out).

4.6.12. Transporte

A distribuicdo realiza-se através de veiculos de transporte devidamente equipados com um sistema
de refrigeragdo, permitindo assim que o transporte se realize a temperaturas proximas de -18 °C. De
forma a garantir que ndo sejam verificadas temperaturas superiores a -18 °C, os contentores

isotérmicos dos veiculos sédo refrigerados.
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Ao longo da distribuicdo € efectuado o controlo da temperatura da caixa do veiculo de transporte,
verificada no mostrador existente na cabine do condutor. Todos os veiculos estdo equipados com um
sistema de registo de temperaturas, pelo que no final do dia os motoristas imprimem um taldo
devidamente rubricado, onde constam as temperaturas e o periodo de tempo em que transportou a

mercadoria. O DQ é responsavel por conferir sesmanalmente esses taldes de registo de temperaturas.

No inicio do processo de carga os carros de distribuicdo encontram-se a uma temperatura igual ou
inferior a 10 °C e permanecem desligados durante as operacdes de carga e descarga de modo a
prevenir a contaminacao do produto final com poeiras, gases de combustdo e materiais estranhos. Os
dispositivos de ventilagdo e arejamento também nao devem ser utilizados desde que o veiculo esteja

carregado e em funcionamento, de forma a n&o conspurcar os produtos transportados.

O produto final deve ser arrumado nos veiculos de transporte sobre estrados ou outros dispositivos

de modo a permitir uma circulagé@o de ar conveniente junto ao pavimento.

E fundamental manter as condi¢des higio-sanitarias durante o transporte, por isso antes de proceder
a respectiva carga é verificada a auséncia de odores estranhos, p6, humidade em excesso, presenca
de insectos e bolor. A zona de expedicdo também € mantida limpa e assegura a conveniente

proteccao dos produtos finais.

4.6.13. Corpos Estranhos

No decorrer da implementacdo do IFS foram identificados potenciais corpos estranhos que poderao
contaminar os produtos fabricados. Neste contexto, foi entdo efectuado o levantamento dos seguintes
objectos e acessorios existentes nas areas de manipulagdo, cuja integridade passou a ser alvo de
controlo:

e Objectos Diversos (Canetas, Lapis, Agrafadores, Furadores, Porta Canetas e Réguas);
e Luvas;

e Embalagens de Matérias-Primas;

e Vidros Existentes nas Instalacdes;

e Componentes de Maquinas;

e Objectos Pessoais dos Colaboradores.

O controlo da integridade dos “objectos diversos” existentes nos diferentes sectores de trabalho da
empresa (recepcdo de matérias-primas, cozinha, producdo e embalagem) é efectuado mediante a
atribuicdo de um “cédigo de identificagdo”. Os “objectos diversos” identificados estao descritos no
modelo apresentado em anexo (Il) correspondente a “Lista de Objectos Identificados”. Esta lista

devera ser actualizada sempre que ocorrer entrada ou saida de novos objectos.
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ApoGs a respectiva identificacdo, os “objectos diversos” sédo sujeitos a Medidas de Monitorizagao, bem
como a Accdes Correctivas de acordo com o que esta estipulado no anexo lll, que diz respeito a
“Integridade de Objectos / Materiais Utilizados nas Areas de Laborag&o”. Neste modelo estio também
delineadas Medidas de Monitorizacdo e Accdes Correctivas relativamente a integridade das luvas
utilizadas diariamente nas respectivas areas de trabalho onde é obrigatério a sua utilizacdo, bem

como as medidas de controlo relativamente a integridade dos materiais de embalagem utilizados.

Segundo o modelo apresentado em anexo (Ill), o controlo da integridade de objectos / materiais
utilizados nas respectivas areas de laboragéo, consiste em realizar regularmente uma inspeccgéo
visual ao estado de conservacdo dos objectos e materiais identificados. Perante a detec¢do de
qualquer dano, sédo aplicadas as medidas de Acc¢Bes Correctivas, que de uma forma geral estipulam
que devem ser encontrados e verificada a integridade dos pedacos destacados para posterior
eliminagcdo. Caso ndo sejam encontrados os pedacos destacados, os colaboradores devem contactar

o DQ e abrir Registo de Ocorréncia.

Os vidros existentes nas instalacdes da empresa onde sdo manuseados os produtos alimentares,
nomeadamente janelas e lampadas, encontram-se devidamente assinalados num modelo
correspondente a planta de localizacéo de vidros e acrilicos que evidencia a sua localizacdo exacta.
Com o objectivo de controlar a integridades destes vidros, 0 DQ executa bimensalmente uma analise
comparativa entre os vidros existentes e o0 estado destes objectos. Para tal é assinalado na
respectiva planta, todos os vidros que ndo se encontrem integros, a fim de serem desenvolvidas as

accdes preventivas pertinentes.

No caso de ocorrer a quebra de algum material de vidro, todos os trabalhos junto ao local onde
ocorreu a quebra deverdo parar, permitindo que sejam retirados e destruidos todos os produtos e
embalagens expostos a quebra. Apds a remocdo do vidro quebrado, devera ser limpo todo o
equipamento e estruturas com o “kit de limpeza de vidros”, equipado com pano, vassoura, pa e saco
de plastico apenas destinado ao manuseamento de vidros. Por Gltimo, devera ser inspecionado 0s
sapatos e vestuario protector de todo o pessoal envolvido na operagdo, bem como toda a area onde
ocorreu a quebra, a fim de ser dada a autorizagdo para o reinicio dos trabalhos. Devera ser aberto um

Registo de Ocorréncia.

Sempre que seja necessario efectuar a substituicdo de algum vidro ou lampada € necessario parar
todos os trabalhos junto ao local onde ira ocorrer a mudanca. Deverdo ser removidos todos os
produtos potencialmente expostos e afastados todos os equipamentos. Apds a substituicdo toda a

area é inspeccionada e caso esteja tudo conforme sao reiniciados os trabalhos.

A verificacdo das condi¢cdes dos componentes das maquinas € realizada periodicamente por um
colaborador, de acordo com o plano de manutencdo de equipamentos previamente estabelecido.

Além de serem verificados requisitos especificos e realizadas tarefas inerentes a cada equipamento,
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€ também verificado o estado em que se encontram determinados componentes, como por exemplo
os parafusos.

Assim, o detector de metais existente no final da linha de produgéo torna-se imprescindivel para a
deteccdo da presenca de eventuais corpos estranhos no produto final. E importante salientar que este
equipamento ndo constitui um perigo para o produto final, uma vez que a sua estrutura € metalizada,
e nesta fase o produto ja se encontra devidamente acondicionado.

Os colaboradores também estédo sensibilizados para avisar o DQ, caso verifiquem algum dano em
outros objectos que ndo sejam controlados pelo detector de metais, nhomeadamente, plasticos,

sinalizagéo, entre outros.

4.6.14. Manutencdo e Reparacéao

A empresa tem definido uma metodologia que permite o planeamento e controlo da manutencéo e
reparacdo adequada dos equipamentos produtivos, de apoio a producao, viaturas, infra-estruturas e
instalacbes de forma a assegurar a permanente capacidade dos processos e conformidade do
produto.

A manutencdo dos equipamentos passa pela elaboracdo de um plano de manutencdo para cada
maquina existente na empresa. Este plano descreve para cada equipamento:

e Operacbes a Realizar;
e Periodicidade;

o Responsabilidade (Interna / Externa)

Tal como foi referido na seccdo anterior 0os equipamentos sdo sujeitos a manutencdo interna,
efectuada pelo pessoal de manutencdo que consiste em verificacdes mecénicas de potenciais
perigos fisicos para o produto, em manter o bom funcionamento do equipamento minimizando as

avarias quando em producédo, garantindo assim a conformidade do produto.

No caso de manutencdo externa é anexado ao plano de manutencdo o relatério efectuado pela
entidade externa.

Todas as manutencdes realizadas aos equipamentos sao registadas nos respectivos modelos.
Qualquer colaborador que identifique uma avaria, devera comunica-la ao responsavel da secc¢éo de
manutencao que inicia o preenchimento da ficha de avaria / problema. Nesta ficha € descrita o tipo de

avaria / problema e é analisado se o proprio responsavel podera fazer a reparacdo, ou se seri
necessario recorrer a uma entidade externa para solucionar o problema.
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O equipamento avariado é identificado pelo responsavel com a mencdo “AVARIADO”. Esta

identificagcdo so é retirada apos a resolucao do problema.

Durante a intervencdo o responsavel de manutencao regista na ficha de avaria / problema os

seguintes dados:

e Reparagdo Efectuada;
¢ Tempo de Paragem das Maquinas;

e Conclusdo (Analise da Operacionalidade).

4.6.15. Rastreabilidade

A empresa dispde de um sistema de rastreabilidade que permite a identificacdo dos lotes de produtos

finais e a sua ligagdo com os lotes de matérias-primas.

O sistema de rastreabilidade adoptado baseia-se na introducédo dos seguintes dados, num sistema

informético:

e Matérias-Primas: Fornecedor, Data, Lote, Temperaturas, Prazo de Validade, Quantidades e
Caracteristicas Organolépticas;

e Sector de Producao: Quantidades de Matérias-Primas Utilizadas Diariamente;

e Sector de Embalagem: Unidades de Produto Acabado Produzidas e o Numero de
Embalagens ja Com o Produto Final;

e Cais de Expedicdo: Produtos Finais Que Vao Para Distribuicdo.

Os dados introduzidos sdo guardados no sistema, permitindo assim, consultar a partir do nimero de

lote das matérias-primas e / ou produto final, todo o processo de rastreabilidade.

4.7. Avaliacdes, Andlises e Melhorias

E extremamente importante estabelecer procedimentos que evidenciam metodologias para verificar
todos os requisitos de Qualidade e Seguranca Alimentar abordados nas sec¢Bes anteriores deste
trabalho, e que se encontram implementados nesta Indistria de Produtos Pré-Confeccionados e
Ultracongelados no ambito do SGQSA. Desta forma, é possivel garantir que o sistema implementado
funciona nas melhores condi¢des e de acordo com todos o0s requisitos documentados, possibilitando
estabelecer ac¢bes de melhoria, bem como a definicdo de solu¢cdes em caso de ocorréncia de

eventuais problemas relacionados com a Seguranca Alimentar do Produto.

Neste contexto, o sistema de Avaliagdo, Andlise e Melhoria considera os seguintes topicos:

e Auditorias e Verificacdes;
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e Controlo de Processos;

e Calibragéo e Verificagdo de EMM,;

e Controlo das Quantidades de Enchimento;

e Analise do Produto;

e Aprovacédo do Produto;

e Gestdo de Reclamacdes de Clientes;

e Gestdo de Ocorréncias e Retirada de Produto;
e Produto Nao Conforme;

o AccOes Correctivas e Preventivas.
4.7.1. Auditorias e Verificactes

O DQ elabora anualmente o plano anual de auditorias com a planificacdo e calendarizacdo das
actividades especificas e areas a serem auditadas, de modo a que todo o SGQSA seja auditado
internamente pelo menos uma vez por ano. Podem ainda serem realizadas auditorias com uma
periodicidade mais apertada sempre que se justifique, como em caso de altera¢cées na organizacao,

retorno de informacg&o do mercado, analise de ndo conformidades, entre outras.

Os auditores devem possuir formacao em auditorias internas com uma duracdo minima de 35 horas e
experiéncia na area da Qualidade / Seguranca Alimentar e / ou na actividade da empresa de pelo
menos cinco anos. O auditor deverd ser independente das areas auditadas. A Equipa Auditora é

selecionada pelo DQ, tendo em conta os requisitos minimos definidos.

Face a realizacdo de auditorias com entidades externas, o DQ afixa nos painéis da Qualidade, o
programa da auditoria, onde consta a data, a hora de inicio, o &mbito (areas / actividades abrangidas)
e 0 nome dos auditores.

A Equipa Auditora regista as ndo conformidades detectadas no modelo correspondente ao relatério

da auditoria. Este relatério é datado e assinado pelos auditores.

A Equipa Auditora reiine com os responsaveis dos departamentos auditados, a Geréncia e com o DQ

para:

e Apresentacdo das conclusbes (ndo conformidades / observacdes) da auditoria, de forma a
assegurar gue as mesmas sao claramente entendidas e interpretadas;
e Andlise das ndo conformidades / observac6es detectadas e definicdo das respectivas causas;

o Definicao das Acc¢des Correctivas a implementar.

O acompanhamento das Acg¢bes Correctivas definidas e a verificacdo da sua eficicia é efectuado
pelo DQ.
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Além das auditorias internas e externas realizadas, é também efectuado o controlo do CBP / PPR’s,
gue consiste em verificar se as especificagbes de matérias-primas, as NHGF e o PL, estdo
completos, adequados a unidade e se estdo a ser cumpridos. Para tal, é utilizado o check-list de
verificacdo ao CBP / PPR’s que é sempre efectuado de dois em dois meses e nas seguintes
situacoes:

e Alteracbes de matérias-primas, produtos de limpeza, circuitos e equipamentos;

e Rejeicdo de produtos pelos consumidores;

e Sempre que surjam novos dados cientificos e / ou tecnoldgicos que demonstrem necessidade
de alterar o CBP / PPR’s;

e Sempre que surjam alteragdes legislativas, que no &mbito da Seguranca Alimentar, afectem o
sector de actividade.

4.7.2. Controlo de Processos

Todos os pardametros inerentes aos processos de producdo que afectam directamente a Qualidade
dos Produtos sdo controlados e monitorizados, de modo a assegurar que as operacbes sao
conduzidas sob condi¢cdes adequadas. Desta forma, e segundo o que ja foi destacado ao longo do
trabalho, a monitorizacdo dos produtos em fase de processamento, bem como o produto acabado e
produto final é efectuada de acordo com o definido no plano de inspeccdo / ensaios, no Plano

HACCP, nas verificacbes ao HACCP que inclui as verificacbes ao CBP.

Além das verificacBes e inspeccdes, é realizada a distribuicdo do pessoal para a realizacdo das
diferentes tarefas nas respectivas areas de manipulacdo, sendo assim definidas responsabilidades,
no que diz respeito a0 manuseamento de maquinas, PL, registo de temperaturas, entre outros
parametros a controlar.

Qualquer ndo conformidade detectada durante o processamento e / ou no produto final é tratada de
acordo com a metodologia aplicada ao controlo de produto ndo conforme.
4.7.3. Calibracéao e Verificagcdo de EMM

A empresa controla a exactiddo de todos os EMM identificados e registados, assegurando que estes
sdo calibrados / verificados e mantidos de forma a demonstrar a conformidade dos processos e

produtos com os requisitos especificados.

A periodicidade de calibracéo e a elaboracdo dos planos de calibragéo é estabelecida pelo DQ, com

base na evolucdo dos erros nas diversas calibracdes e / ou estudos efectuados de acordo com:

e Tipo de Equipamento;

e Frequéncia de Utilizagdo do Equipamento;
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e Exactiddo da Medicéo Pretendida;

e Exigéncias Legais / Recomendac¢des do Fabricante.

O plano de verificagdo / calibracdo dos EMM é elaborado anualmente e estabelece 0s seguintes

parametros:

e Cdbdigo do Equipamento;

e Designagéo do Equipamento;

e Entidade;

e Periodicidade de Calibracdo / Verificacao;

e Data da Préxima Calibragéo / Verificagao.

O plano de calibracéo / verificagdo é executado anualmente por entidades externas acreditadas no

SPQ e internamente pelo DQ de acordo com as Instru¢des de Trabalho definidas.

As verificacOes internas abrangem termémetros, balancas e temporizadores, sendo efectuadas a
partir de um “equipamento padrdo” devidamente calibrado. Nas verificacdes legais realizadas
externamente, sdo considerados além dos equipamentos anteriormente referenciados as camaras de

refrigeracdo e congelagédo, como também o sistema de refrigeracédo de veiculos.

O estado de calibracao / verificacdo (confirmado — aceite; confirmado com restricdes e fora de uso) é
identificado por etiqguetas coladas no préprio EMM, ou na respectiva caixa, ou ainda, nha

impossibilidade destas alternativas, no local em que é utilizado ou armazenado.

4.7.4. Verificagdo Metrologica de Pré-Embalados

Durante o processo de fabrico, os colaboradores aplicam uma metodologia de forma assegurar que
as quantidades mencionadas nos rotulos estdo correctas. Apos a formatacdo do produto, as
colaboradoras efectuam de forma aleatéria a sua pesagem, e obrigatoriamente todos os pesos
devem encontrarem-se dentro dos limites estipulados. No caso dos pesos ndo se encontrarem dentro
dos limites, € realizado o respectivo acerto através do acréscimo ou eliminacéo de produto. Apos a
congelacdo, e ja no sector de embalagem é efectuada de quinze em quinze minutos a pesagem
aleatéria do produto ja embalado. Os valores das pesagens sao registados e tratados estaticamente
pelo DQ, de forma a verificar se os valores médios encontram-se em conformidade. E importante
salientar que durante as pesagens e respectivo acerto, é preferivel que o0s pesos estejam
ligeiramente acima do pretendido.

Anualmente, uma entidade externa faz a verificagdo legal de acordo com a Portaria n.° 1198/91 de 18
de Dezembro.
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4.7.5. Andlises ao Produto

O cumprimento de todos os requisitos do produto implica também que sejam realizadas analises /
ensaios microbioldgicos e fisico-quimicos. Neste sentido, é concebido um plano de analises externas
a realizar por um laboratorio externo acreditado, que cobre matérias-primas, produtos intermédios e
produto acabado. Além disso, é solicitado aos fornecedores o envio de boletins analiticos de acordo
com o plano de analises da responsabilidade dos fornecedores. Como complemento a este plano,
sdo efectuadas analises microbiolégicas a algumas matérias-primas que durante 0 processo nao
foram submetidas a tratamentos térmicos ou que sao utilizadas em quantidades elevadas. Essas

analises sao efectuadas de acordo com o definido no plano de analises a realizar pela empresa.

E executado semestralmente testes organolépticos internos, com objectivo de validar a Qualidade do
Produto Acabado.

4.7.6. Produto Nao Conforme

Esta definida a metodologia e responsabilidades que permite assegurar que o produto ndo conforme
com os requisitos especificados é impedido de ser utilizado inadvertidamente, nomeadamente através
da sua identificacdo, documentacdo, avaliacdo, segregacdo, destino e notificacdo aos sectores

envolvidos.

A deteccdo e / ou ocorréncia de uma ndo conformidade em matérias-primas, materiais de
embalagem, produto intermédio, produto acabado e produto final, pode ocorrer durante a inspeccéo
aquando da recepc¢do e durante o processo, pelas analises da responsabilidade dos fornecedores,
perante as analises realizadas pela empresa e pelas devolu¢cdes de produtos provenientes dos
clientes.

Qualquer colaborador que detecte uma ndo conformidade, devera informar o DQ que procede ao
preenchimento do Registo de Ocorréncia para posterior andlise e decisédo, bem como a segregacéo e
identificacdo do produto em questdo. O produto ndo conforme é colocado na camara de congelados

na area destinada a esse fim.

Consoante a analise do ocorrido, o produto ndo conforme pode ser encaminhado da seguinte forma:

¢ Incluido novamente no processo, caso o produto esteja em boas condi¢fes do ponto de vista
sensorial e Seguranca Alimentar;

e Colocado na area destinada ao produto ndo conforme, no caso do produto ser seguro do
ponto de vista alimentar, mas sensorialmente ndo apresente 0s requisitos minimos
requeridos;

e Eliminagéo, caso o produto esteja improprio para consumo.
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O DQ efectua anualmente, uma andlise das ndo conformidades com objectivo de serem identificadas

as causas comuns e se desencadearem Accdes Correctivas que visem a sua eliminagéo.

4.7.7. Aprovacgéo do Produto

Estd estabelecido um procedimento para assegurar que apenas sao processados e entregues 0S
produtos que foram produzidos de acordo com as respectivas Instru¢cdes de Trabalho, que cumpram
com todos os critérios de Controlo de Qualidade em especial o HACCP e que estejam em
conformidade com a sua rotulagem. Sendo assim, todos os produtos fabricados quer sejam

intermédios (recheios, massas) ou acabados, séo validados ou ndo como produto conforme.

A validacdo dos produtos intermédios € efectuada nos modelos destinados ao controlo de producao,
sendo preenchido o campo destinado a esse fim pelas responsaveis do sector de confeccdo e
fabrico. Na validacdo de produto intermédio € também considerada a correcta incorporacdo dos
ingredientes. Posteriormente, o produto acabado sera libertado, ou seja, introduzido em stock pela
responsavel do sector de embalagem, face ao preenchimento do campo de produto ndo conforme,
nos boletins onde sado registados os artigos a inserir em stock de produto final. Aquando da emisséo
dos rétulos, é efectuada uma revisdo, tendo em conta os requisitos do produto e a Legislacao
especifica nos paises onde o produto serd comercializado. O responsavel de armazém, antes de
arrumar o produto, verificara se os artigos estdo correctos (artigos, quantidades, lotes) e rubrica o
documento. Caso o produto ndo seja validado, ou seja ndo conforme, o0s respectivos responsaveis do
sector deverdo cumprir com o estipulado no procedimento correspondente ao controlo de produto ndo

conforme.

4.7.8. Gestdo de Reclamacdes de Clientes

As reclamacdes dos clientes relativamente as ndo conformidades por eles detectadas séo
encaminhadas e registadas em Registo de Ocorréncia pelo DQ que é responsavel por:

¢ Registar a Reclamacao;
e Anexar ao Registo de Ocorréncia Toda a Documentacédo Relevante;

e Andlise e Tratamento do Produto Devolvido (Quando Aplicavel).

As reclamacdes sdo avaliadas pelo DQ que em conjunto com a Geréncia decidem acerca da sua
validade. Caso a reclamacdo ndo seja considerada valida, a Geréncia / DQ informa o cliente, as
razBes que levaram a ndo aceitacdo da reclamacéo. Se véalida, o DQ em conjunto com a Geréncia

define as ac¢bes a implementar de forma a solucionar o problema.

No caso de ocorrer a devolugdo do produto, este € armazenado no local destinado ao produto ndo

conforme, sendo o documento preenchido aguando da devolugao, afixado no painel do cais.

O DQ é responsavel por dar encaminhamento ao produto podendo este ter os seguintes destinos:
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e Colocado novamente para venda, caso o produto possua as caracteristicas organolépticas
aceitaveis e embalagens integras;

e Colocado novamente no local destinado ao produto ndo conforme, caso o produto possua
caracteristicas organolépticas nao aceitaveis, mas aceitavel do ponto de vista da Seguranca
Alimentar;

e Eliminado, caso o produto ndo seja seguro do ponto de vista da Seguranc¢a Alimentar.

Ap6s esta analise, o documento é entregue aos servicos administrativos / facturacdo, para
efectuarem a respectiva regularizacdo comercial com o cliente e em funcédo dessa decisdo, caso

exista necessidade, proceder o respectivo acerto no stock final.
4.7.9. Gestdo de Ocorréncias e Retirada de Produto

A empresa possui implementado um procedimento a efectuar, caso ocorra algum problema no
mercado com algum dos seus produtos ou até mesmo com alguma matéria-prima utilizada no fabrico

dos seus produtos.

Neste sentido esta estabelecido uma equipa de gestédo de crise que abrange todos os sectores que

tenham contacto com exterior cujas responsabilidades sdo as seguintes:

e Comunicacdo Com as Autoridades;

e Meios de Comunicacao e Meios Juridicos;

e Comunicacdo Com Fornecedores;

e Meios de Transporte;

e Comunicagdo Com Fornecedores e Segregacao de Produto;

e Contactos Externos.

Perante a presenca de um problema desta natureza, torna-se necesséario recolher o maximo de

informacao técnica, bem como esclarecimentos junto de entidades externas.
Para uma analise da situacéo, o DQ e a equipa de gestdo de crise deverd reunir-se a fim de efectuar
todo o enquadramento da crise alimentar, bem como definir as medidas a aplicar, as justificacfes a

apresentar aos clientes, autoridades oficiais e meios de comunicacéo.

Dependendo do tipo de problema e do enquadramento da situacdo poderdo ser tomadas as
seguintes medidas:

e Accdo de Recolha de Produto;

e Esclarecimento dos Clientes.
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Apo6s a resolucao do problema, a Geréncia em colaboracdo com o DQ, irdo avaliar o impacte
resultante da crise alimentar. Se de facto teve um impacte negativo na empresa, devera ser delineada
uma estratégia de recuperacédo de defesa do produto e recuperacao de imagem e credibilidade no
mercado.

4.7.10. Acgdes Correctivas e Preventivas

As Accdes Correctivas sao levadas a efeito para eliminar as causas de uma ndo conformidade, de um
defeito ou de uma situacao indesejavel de modo a impedir a sua repeticdo. Uma Accgdo Correctiva
pode ser desencadeada a partir de:

e Registos de Inspeccéo;

e Registos de Ocorréncia;

e Reclamacdes de Clientes;

¢ Relatérios de Auditorias e VerificacGes;

e Analise dos Indicadores / Objectivos dos Processos;
o Resultados de Medi¢des de Satisfacao;

e Resultados da Andlise de Dados;

e Registos Relevantes do SGQSA,;

e Revisdo do SGQSA.

A andlise de um problema vai levar a cabo a definicdo das acc¢des, dos responsaveis e prazos de
execucdo. O registo das actividades a executar € feito no Registo de Ocorréncia, onde consta a

descri¢do do problema.

O DQ acompanha e verifica a implementacdo das Acc¢Bes Correctivas definidas e avalia a sua
adequabilidade e eficacia, nomeadamente através da analise de evidencias objectivas e / ou
auditorias internas, verificando a ndo recorréncia da ndo conformidade. Se as Acc¢Bes Correctivas

implementadas néo se revelarem eficazes, é da responsabilidade do DQ reiniciar todo o processo.

Do mesmo modo que sdo definidas Ac¢bBes Correctivas, sdo também estabelecidas Accdes
Preventivas com o intuito de eliminar ou minimizar ocorréncia de potenciais ndo conformidades,
decorrentes de varios factores, nomeadamente informacgdes / alertas de clientes e colaboradores
sobre situagBes que possam ocorrer, de observacdes resultantes de auditorias, de tendéncias nédo
aceitaveis, entre outros.
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5. Concluséao

O IFS é um dos padrdes alimentares com reconhecimento a nivel Internacional, pois € amplamente
utilizada a nivel mundial, existindo assim uma grande aceitacao global desta norma. Uma empresa
certificada por este referencial tem uma grande facilidade em se integrar nos mercados da Alemanha

e da Franca.

A norma IFS cumpre com requisitos de Seguranga e Qualidade Alimentar, fazendo referéncia a
normas comuns e transparentes para todos os fornecedores e prestadores de servigos envolvidos,
garantindo assim uma resposta concreta para a alta Seguranca e Qualidade dos Produtos e
expectativas dos clientes, permitindo fazer face a grande competitividade dos mercados que se tem
verificado nos udltimos anos. Este referencial assenta no HACCP, discriminando requisitos especificos
de Seguranca Alimentar e demonstra uma compatibilidade com a NP EN 1SO 9001:2008, uma vez
gque existem requisitos comuns entre os dois referenciais, possibilitando assim a sua integracgéo,

dotando a empresa com um Unico SGQSA.

Para efectuar a integracéo destes dois referenciais optou-se por considerar todos os requisitos do IFS
e nao apenas os titulos principais, uma vez que os varios requisitos considerados numa determinada

seccao do IFS reportam para diferentes sec¢Bes da NP EN 1ISO 9001:2008.

Face a integracdo do IFS com a NP EN ISO 9001:2008 é possivel constatar que muitos dos seus
requisitos se enquadram na seccao 6.3 (Infra-Estrutura) e na sec¢éo 7.5.5 (Preservacdo do Produto).
Estes requisitos fazem parte do PPRs do HACCP e permitem atingir a conformidade com os
requisitos do produto. O referencial IFS também especifica requisitos de gestdo que se integram nos
campos da NP EN ISO 9001:2008 e estdo relacionados com o estabelecimento da Politica da
Qualidade e Seguranca Alimentar, com a Gestdo de Recursos Humanos e Técnicos, com o Controlo
de Documentos e Registos e com a Comunicacdo Interna e Externa que permitem a Garantia da
Qualidade. Além disso, também foram considerados nas sec¢des da NP EN ISO 9001:2008
Requisitos Operacionais, tais como, o Controlo de Produtos N&o Conforme, Medi¢Bes, Analises,

Melhoria e Rastreabilidade, que permitem o Controlo da Qualidade.

O referencial IFS tem uma especial incidéncia na consciencializacdo dos colaboradores, exigindo
evidéncias objectivas de que estes estdo conscientes das suas fungdes e que aplicam com eficiéncia
0s seus conhecimentos. Este referencial destaca-se também, a nivel da clareza das informacdes,
sendo necessario determinar e esclarecer todos os requisitos dos clientes e fornecedores antes de
assinar qualquer contrato. Neste sentido, surge também a necessidade de disponibilizar e afixar
determinados documentos inerentes ao SGQSA. O cumprimento dos requisitos legais e controlo de
perigos fisicos / corpos estranhos sdo também pontos fulcrais neste referencial, sendo por isso,

imprescindivel a presenca do detector de metais no final da linha de produgéo.
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Ao longo de todo o processo de estudo e implementacdo do referencial IFS foi possivel analisar os
requisitos no contexto real da empresa, mediante a andlise de documentacdo, observacao de
comportamentos e verificagbes. Todavia, a empresa ja cumpria com muitos requisitos mencionados

no IFS. Sendo assim, em muitos desses requisitos ndo foram introduzidas alteracdes.

Relativamente aos requisitos que reportam para a Responsabilidade da Direc¢éo, foi constado logo
na fase inicial do trabalho de que a empresa possuia a Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar
bem definida e percebida por todos os colaboradores. A Estrutura Corporativa encontrava-se
documentada e com todas as responsabilidades descritas, pelo que o organigrama e o modelo
referente a descricdo de funcbes estavam actualizados. Foi evidente durante o periodo de estagio, a
preocupacédo e o comprometimento da Gestdo de Topo em assegurar as expectativas do cliente e em

rever todo o SGQSA para garantir que os colaboradores contam com todos 0S recursos Necessarios.

O Sistema HACCP apesar de estar em bom funcionamento, foi sujeito a alteracdes, de forma a dar

cumprimento aos requisitos do IFS.

As NHGF ja se encontravam implementadas e os colaboradores tinham a plena consciéncia da

importancia da sua aplicacéo.

A nivel de documentacdo a empresa ja possuia muitos dos documentos necessarios devidamente
actualizados, nomeadamente, a lista de fornecedores, fichas técnicas de seguranca para todos o0s
materiais, documentos de compra, 0 Layout, impressos para o controlo dos processos, planos de

manutencao e inspeccédo, planos de analises, entre outros.

No que diz respeito as AvaliagBes, Analises e Melhorias, a empresa realiza os respectivos planos de
verificacdo, inspeccdo, auditoria e avaliacdo dentro dos prazos estipulados. As devidas accdes

correctivas e / ou preventivas estabelecidas sdo sempre efectuadas o mais rapido possivel.

O facto da empresa ja possuir implementado um SGQ segundo a NP EN 1SO 9001:2008 e o Sistema
HACCP de acordo com o Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de Abril e segundo o Codex
Alimentarius facilitou a sua preparacdo para certificacdo neste SGSA (IFS). Contudo, ao longo da
implementacdo do referencial IFS surgiram alguns obstaculos que poderdo até inviabilizar a
certificacdo da empresa por esta norma. As dificuldades / pontos fracos detectados estdo
directamente relacionados com o plano de analises a solicitar aos fornecedores, no que diz respeito
as matérias-primas e materiais de embalagem, e na dificuldade em enviar as fichas técnicas

actualizadas aos clientes.

Para facilitar a consulta das fichas técnicas por parte dos clientes, seria ideal disponibilizar todas as
fichas técnicas no portal de internet da empresa. Desta forma seriam facilmente acedidas por todos
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os clientes. Estes ficariam dotados com um nome de utilizador e uma palavra passe aquando do seu

registo, permitindo-lhes consultar toda a informacéo actualizada sempre que necessitarem.

No que diz respeito as analises exigidas aos fornecedores, a dificuldade prende-se com o envio dos
resultados das andlises inerentes a determinados contaminantes quimicos. A grande diversidade de
matérias-primas utilizadas nesta Industria de Produtos Pré-Confeccionados e Ultracongelados e,
consequentemente, o elevado nidmero de fornecedores, conduz de uma certa forma, a esta
dificuldade em manter regularizado o plano de andlises solicitado anualmente aos fornecedores. Em
determinados casos, 0 ndo envio das andlises solicitadas € justificado com base na Legislacao
Aplicavel. De forma a solucionar este problema, séo incluidos os parametros em falta no plano de

analises a efectuar as matérias-primas por parte da empresa.

A semelhanca do que se verifica com as matérias-primas, é também dificil adquirir, por parte dos
fornecedores, os comprovativos para todas as embalagens em contacto directo com os alimentos, a
fim de demonstrar que estdo adequadas para o uso. Além disso, o IFS exige andlises quimicas,
nomeadamente testes de migracdo, cujos valores ndo sédo disponibilizados pelos fornecedores. Neste
caso, é apenas enviado um certificado de conformidade. Sendo assim, a auséncia de testes de
migracdo ira constituir uma nao conformidade, uma vez que este tipo de ensaios implica custos

avultados.

Com base na implementacdo do referencial IFS, foi possivel aferir os seguintes pontos fortes
evidenciados pela empresa:

e Empenho, comprometimento e proximidade da Geréncia, relativamente a provisdo de
recursos, manutencdo de infra-estruturas, divulgac@o da Politica da Qualidade e Seguranca
Alimentar, e em outros aspectos relevantes para 0 SGQSA,;

¢ Organizacdo, identificacé@o e actualizacdo de toda a documentacéo associada ao SGQSA,;

o Dispde toda a documentagéo necessaria,;

e Boa gestdo da Legislagcéo Aplicavel;

e Boas Infra-estruturas e ambiente de trabalho;

e Aceitabilidade dos colaboradores na implementacdo de novas normas e interesse no
conhecimento do seu fundamento, bem como um grande empenho em dar sugestdes
relativamente aos novos modelos criados no sentido de facilitar a sua aplicacéo;

e Boa aplicacéo e controlo do CBP;

e Toda a equipa HACCP pertence a producdo, sendo uma mais-valia para o bom
funcionamento do sistema, uma vez que conhecem e percebem todo o processo de fabrico
praticado na empresa;

e Sistema de Seguranca Alimentar efectivo na prevencado e controlo dos perigos e na garantia

da Seguranca Alimentar;
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o Interesse do DQ e da Geréncia em desenvolver Accdes Correctivas / Preventivas, resultantes
das avaliacdes, verificacbes e auditorias efectuadas para que o SGQSA esteja em constante
Melhoria Continua;

De todos os pontos fortes acima descritos, a consciencializacdo, empenho e a abertura a sugestbes
por parte dos colaboradores, € no meu entender, um dos pontos que merece uma especial
relevancia. Segundo o meu ponto de vista, a consciencializacdo dos colaboradores que manuseiam
0s produtos alimentares é o “pilar” para manter um bom Sistema de Seguranga Alimentar, juntamente
com o empenho da Geréncia, com boas infra-estruturas e recursos necessarios. Muitas vezes a
consciencializacdo dos operadores face a hovas normas ou restruturagcdo do SGQSA pode tornar-se

uma tarefa dificil, sendo necessaria uma certa insisténcia e controlo no inicio da implementacéo.

As industrias alimentares possuem operarios com diversas formacdes e de diferentes idades, sendo
gue muitos deles tiveram de se adaptar a uma nova realidade, no que diz respeito a padrbes e
habitos alimentares. O facto de “operadores mais antigos” transitarem de um periodo de escassez de
alimentos, para um periodo de grande producdo e diversidade de escolha, influencia a aplicagéo e

consciencializag@o de determinadas normas gerais de fabrico.

Como ja foi referido, a grande diversidade de matérias-primas, a dificuldade em obter boletins de
analises por parte dos fornecedores (inclusive os de materiais de embalagem) e a possivel rigorosa
avaliacdo pela entidade externa, podera por em causa a certificacdo da empresa pelo IFS. A
deteccdo de uma ndo conformidade num dos requisitos designados “KO” implica que a empresa nao
figue certificada por este referencial, ou seja, este referencial ndo possibilita a certificacdo com vérias
nao conformidades. Embora a empresa ndo obtenha a certificacdo por esta norma, ira ter uma grande
proximidade com os seus requisitos. Contudo, toda a revisdo e actualizacdo efectuada a luz do IFS,

implica o envolvimento de todos e reflecte-se numa oportunidade de melhoria.

A certificacdo decorrente das exigéncias dos clientes, além de garantir a Seguranca Alimentar

aumenta os beneficios em termos de imagem e prestigio.

A nivel futuro a empresa devera continuar a melhorar o seu SGQSA com base na metodologia PDCA

preconizado pela NP EN ISO 9001:2008, que permite uma aplica¢do a todos 0s processos.
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ANEXO | — Boletins de Registo dos PCC’s
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“Logotipo da

empresa”

HACCP

Boletim de registo de PCC - Escolha de espinhas / ossos

Assinale com uma cruz na 22 coluna (X) deste quadro, qual o produto a monitorizar

— ” Critério de Controlo ~ .
Produto | (X) Data Limite Critico DN Accéo Correctiva
(monitoriza¢ao)
Bacalhau A operacdo de palpagéo iniciou-se e foi Se a operagédo néo foi realizada por 2 operadoras,
efectuada por 2 operadoras em continuo. proceder novamente a palpacgéao de todo o produto por
_ _ Sim [] Nao outra operadora diferente.
Bacalhau A escolha das espinhas no final da Durante a operacao havia 2 operadoras
desfiado VT desfia/ demolha é efectuada atodo o | na escolha de espinhas/ossos Efectuado [ ]
_— produto desfiado por 2 operadoras em Sim [] Nao []
continuo. Responsavel pelo registo
Pescada Responsavel pelo registo
Alheira
A operacéo de palpagéo iniciou-se e foi
Bacalhau efectuada por 2 operadoras em continuo. Se a operagéo néo foi realizada por 2 operadoras,
. ' Sim [] Nao [] proceder novamente a palpagéo de todo o produto por
désﬁzioégﬁn%?ﬁaegF;%i?ja%%fg'ggjo Durante a operacao havia 2 operadoras outra operadora diferente.
Bacalhau / / . na escolha de espinhas/ossos
desfiado produto desfiado por 2 operadoras em sim [] N&o Efectuado [ ]
continuo.
Pescada Responsavel pelo registo Responsavel pelo registo
Alheira A operacéo de palpagéo iniciou-se e foi Se a operagéo néo foi realizada por 2 operadoras,
efectuada por 2 operadoras em continuo. proceder novamente a palpagéo de todo o produto por
Bacalhau Sim [ Nio [] outra operadora diferente.
A escolha das espinhas no final da Durante a operac&o havia 2 operadoras
Bacalhau P desfia / demolha é efectuada atodo o | Na escolha de espinhas/ossos Efectuado [ ]
desfiado B produto desfiado por 2 operadoras em | SIm [] Nao ] _
continuo. Responsavel pelo registo
Pescada Responsavel pelo registo
Alheira
mod. XX - yy
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“Logotipo da

empresa”

HACCP

Boletim de registo de PCC — Cozedura na Panela das massas

Assinale com uma cruz na 32 coluna (X) deste quadro, qual o produto a monitorizar:

Produto Data (X) | Limite Critico Critérios de controlo (monitorizagéo) Accdes Correctivas

Massa de Panadinhos, Apos ]Eo_zgdura verificar a temperatura da massa nas camadas | Se t(_emperalt_ura medida for inferior, manter o
Rolinhos e risséis superficiais. aquecimento |gadp. .

A cozedura estara terminada quando a temperatura =
Massa de peras de / TEMP. > 75°C A_temperatura gsté >75°C 75°C.
frango Sim [] Néo []

Temperatura mais baixa: °C
Massa de croquetes Temperatura oC Efectuado [ ]
Carne / Alheira Hora Responsavel do Registo: Hora Responsavel do Registo:
Massa de Panadinhos, Apos ]Eo_zgdura verificar a temperatura da massa nas camadas | Se tt_amperalt_uraOI medida for inferior, manter o
Rolinhos e risséis superficiais. aquecimento ligado. .

A cozedura estara terminada quando a temperatura =
Massa de peras de / TEMP. > 75°C A_tem peratura gsté >75°C 75°C.
frango — ' Sim []  N&o [] o

Temperatura mais baixa: °C
Massa de croquetes Temperatura °C Efectuado [ ]
Carne / Alheira Hora Responsavel do Registo: Hora Responsavel do Registo:
Massa de Panadinhos, Apos ]Eo_zgdura verificar a temperatura da massa nas camadas | Se t(_emperalt_urad medida for inferior, manter o
Rolinhos e risséis superficiais. aquecimento ligado. _

A cozedura estard terminada quando a temperatura =
Massa de peras de A temperatura esta = 75°C 75°C.
fl’ango / TEMP 27500 Sim D Néo D . .
Massa de croquetes Temperatura mais baixa: °C
Carne / Alheir?:l Temperatura °C Efectuado []

Hora : Responsavel do Registo: Hora : Responsavel do Registo:

Massa de Panadinhos, Apos go_ze_zdura verificar a temperatura da massa nas camadas | Se tg:mperalt_uraOI medida for inferior, manter o
Rolinhos e risséis superficiais. aquecimento ligado. .

A cozedura estara terminada quando a temperatura =
Massa de peras de / TEMP. > 75°C A.temperatura esta 2 75°C 75°C.
frango I — T Sim [] Nao []

Temperatura mais baixa: °C
Massa de croquetes Temperatura °C Efectuado []
Carne/ Alheira Hora Responséavel do Registo: Hora Responséavel do Registo:

mod. XX-yy
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“Logotipo da

empresa”

HACCP

Boletim de registo de PCC — Panagem

Produto

Limite Critico

Critérios de Controlo (Monitorizagao)

Accdes Correctivas

Fazer o banho

1. Ao preparar o banho, verificar se a temperatura do mesmo esté entre 11°C e 21°C antes
de o colocar em funcionamento.
Temp. °C

Sim [ Nazo[ ]

2. A meio da manha (entre as 10h30 e as 11h30) verificar se a temperatura se encontra
entre os 11 e 21°C.

1. Se ndo ao ponto 1 dos critérios de controlo, n&o iniciar
processo de panagem sem que a temperatura seja <21°C.
Temp. mais alta °C Efectuado

2. Se a temperatura acima de 21°C parar imediatamente a
panagem e adicionar agua fria até se atingir temperatura <21°C.
Temp. mais alta °C Efectuado [ |

demp:nr;aélggn; € Temperatura °C Horas :__ Sim[] Nao [ ] 3. Se ndo ao ponto 3 dos critérios de contrglo, nao iniciar
Banho de uma B processo <_2Je panagem sem que a temperatura seja <21°C.
panagem temperatura 3. Durante a hora do almog¢o mudar o banho de panagem e verificar se a temperatura do | Temp. mais alta °C Efectuado
compreendida novo banho se encontra entre os 11°C e 21°C _ _ _
entre os 11°C Temp. °C 4., Se a tempgratura acima de 21°C’parar _|m¢_ed|atamente a
e 2190 panagem e adicionar agua gelada até se atingir temperatura
Sim [] Nao [ ] <21°C.
Temp. mais alta °C Efectuado [ |
4. A meio da tarde (entre as 14h30 e as 15h) verificar se a temperatura se encontra entre
11°C e 21°C.
Temperatura °C  Hora L Sim [] Nao [ ] Data / /
Responsavel pelo Registo
mod. Xx-yy
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“Logotipo da

HACCP

empresa”

Boletim de registo de PCC — Detector de metais

MONITORIZACAO

ACCAO CORRECTIVA

Data / /

Hora : (ao longo do dia ao inicio de um produto diferente)
Produto :
Lote: / Lote: / Lote: / Lote: /

1a) Efectuar a verificag@o do detectar de metais, uma vez para cada teste padrao
(ferroso 2 mm, né&o ferroso 2 mm, ago inox 2,5 mm), colocando em cima da
embalagem, sempre que se inicie a passagem de um produto/tipo de embalagem
novo durante o dia de trabalho.
Efectuado: SIMo  Naono
b) Todos os testes padrédo foram detectados
SIM o Nao o  Responsavel pelo Registo:

2. a) Todas as embalagens do produto em questdo desde a verificacédo anterior e até
ao final do dia foram submetidas a leitura do detector de metais:
SIMo Naoo
b) Nenhuma embalagem inspeccionada fez accionar o alarme.
SIMo Naoo

Responsavel pelo Registo:

1.a) Se ndo ao ponto 1a), efectuar de imediato a verificagdo com os testes padréo e
passar ao ponto 1b) da monitorizacao.
Efectuado: SIM o
Responsavel pelo Registo:

b) Se ndo ao ponto 1b), avisar o DQ para calibragdo do detector de metais.
Efectuado: SIMo  Responsavel pelo Registo:
Depois de todos os testes padrdo terem sido detectados, passar novamente todas as
embalagens desde a Ultima verificagdo a este produto.
Efectuado: SIM o Responsavel pelo Registo:

Rubrica DQ

2.a) Se nédo, ao ponto 2a) voltar a passar no detector de metais todas as embalagens
do produto em questdo desde a verificacdo anterior e avisar o DQ.

Efectuado: SIM o Responsavel pelo Registo: Rubrica DQ

b) Se néo, ao ponto 2b) avisar o DQ, descrever e sequestrar as embalagens

produtos:

Produto: Lote Quantidade Hora
/

Produto: Lote Quantidade Hora
l_____

Produto: Lote Quantidade Hora

1
Responsavel pelo Registo: Rubrica DQ ____

mod. XX - yy
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ANEXO Il — Modelo referente a Lista de Objectos Identificados
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) . CODIGO DE BOAS PRATICAS
Logotipo da
empresa’” Lista de objectos identificados

Assinalar na tabela abaixo, todos os objectos em uso (canetas, lapis, agrafadores, furadores, porta canetas e réguas)
nos respectivos sectores e proceder a sua identificacdo mediante atribuigdo de um “Cdédigo de Identificagdo”. Esta
lista deverd ser actualizada sempre que haja a entrada ou saida de objectos nos sectores a baixo descritos.

Sector Objecto Cédigo de Data de Data de
Identificacédo Saida Entrada

Recepcédo de
Matérias -
Primas

Cozinha

mod. XX - yy
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ANEXO IlIl - Modelo Para Integridade de Objectos / Materiais Utilizados nas
Areas de Laboracao
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Imtegridade de objectos [

materiais utilizados nas areas de laboragio

“ Logotipo da empresa™

Integridade de objectos |

materiais utilizados nas areas de laboragio

Assinalarcomumsa cruz na 2% co

luna (X} qualo objecto/maternal danficado & na 32 colunaqual o sectorem que se vernficou o dano.

Corpos estranhos (X}

Sector

(%)

Monitorizacdo

Accoes correctivas

Callc o recspgdo

Apds 3 MEMIiCac30 do obiecio danificado @ mecessana SlRouar

1. Ocoveudgum dana nos ojecios lenilcados: SIM = MAO = 05 saguimies Erocadimantas;
de mairiac-primac 1.1. 525, indque quat
Canstas = Cadiga Lags = Cadiga: 3} Encantrar a (s} Fagmama (g} = variicyr 3 imagridsde
Agratadoras = Cadiga Furadares =  CAdQ@ r) Smmanar o (s) Gbjech (5} dambicada (s) = Fagmama (5)
‘Cazinha nortacanstas — CAdgo; RA&guas o Cadiga: C} SUBSTLEr d(5) M§SCK {5) ANHCIND (3)
: - Curos: Cadmga; o) Afribulr nowd .-Cl:lg:l g2 :IE'TtT:-an;.a:l
Objectos diversos 2 COTAricEr 30 reSpoEAvel  d3  Cualdade  para
Fradugda Rasponsaval paio raglstn Cata__ [/ Hora : achualizazio da Belade abjecios Mantfcados
1} Preanchar o modalo 033 — Raglsla da Ocondncls
- O]
Embalagem RON_
Sfaciuada = Rasponsaval pia raglsha
Calc de recepgia 52 MEO a0 ponto 1.3 uvas 250 amanadas 42 300000 SO OS
Fol dmactsda apresanga de huvas ndo bmactss SM = NADC procedimamas nanmas

Luvas

dalac o
preparagio

Froduglo

Embalagsm

Sa S, INdcar g Seguima:
Produls que Ssiava 3 se manussade

Responsdval pEio raglsio

8 M ao ponto 1
5] Enconirar o (s) pedago (=) d3 (s) huva (5) destacada (=)
na  @oduil | =m manussamama @ waificar 3
magridads
Elminar de 3cardd oM 05 procedimamios normals
Proanchar o modaa 033 — Raglsio de Ooamandls
- RO n*

a1

Elach Facponsaea paia raglsia

Materizis de embalagem
[Materias — Primas)

Cale de raceappio

A2 EF O

praparacda

Lanzanna

1. Foideisciada agresanca o2 Maanias 92 SmoElagem 2o

acessdrios nio Imacios: SIM = MAD o

S2.SIM, Indicar 0 Saquima:

1.1.
141 Odana foil warificado durama: Recapclio o Manipulagio o
112 Tipo d2 matanal quaconpls 3 smiEiagam:
115 W Sténia-prima acondicionada:
1131, Lo
Responsdval peia raglsto D3 _ /[  Hora :

52 HAO ac ponto 1 38 Smbalagen: =30 amazanadas 2
manusa3das de acorda oom o5 procedmamios namals

SEBTB:I pama 12
) D=tacgdo durams o comnoen 4 rao
—192'1;13:7::&:::33—15:&::&:;:'#1;3
-ROn*

Eiaciuada o Responsdval paia reglsia
o} D=tecclo durams 3 uilizagio:
- Prasncher o modsio 033 —Reqisio de ocomancs
-ROn*

Siaciuada o Sesponsdval paia raglsia
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