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O presente trabalho descreve as atividades desenvolvidas durante o estagio
curricular realizado na empresa VLM Consultores, ho d&mbito do Mestrado em
Bioquimica, especializa¢cdo em Bioquimica Alimentar.

A seguranca e a qualidade alimentar tém vindo a mostrar-se muito importantes
na perspetiva quer do consumidor, quer das empresas. Assim, é essencial que
qualquer empresa do setor alimentar tenha implementado um sistema de
gestdo de seguranca alimentar, cumprindo com a legislagdo em vigor para os
géneros alimenticios e com os cddigos de boas praticas segundo o Codex
Alimentarius, e tendo implementado um Plano HACCP. Para além disto, as
empresas também podem recorrer a certificagdo por normas internacionais, a
fim de garantir que os seus produtos ndo representam qualquer perigo para o
consumidor uma vez que cumprem O0S requisitos normativos, representando
uma vantagem competitiva em relacéo a outras empresas alimentares.

A atividade central deste estagio baseou-se na implementacdo da norma IFS
Food, uma das normas internacionais com maior destaque na area alimentar,
numa Unidade de Abate e Desmancha de Carne de Aves — a empresa Savibel.
Para isso foi necessario conhecer todos os requisitos da norma e elaborar
procedimentos e criar condi¢cdes para o cumprimento dos mesmos.
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The present work describes the activities carried out during the curricular
internship at VLM Consultores, within the scope of the Masters in Biochemistry,
specialization in Food Biochemistry.

Safety and food quality have been very important both from the consumer’s
and from the company’s perspective. It is therefore essential that any food
company has a food safety management system, complying with existing food
legislation and codes of good practice under the Codex Alimentarius, and
having implemented a HACCP Plan. In addition, companies can also apply for
certification by international standards in order to ensure that their products do
not pose any danger to the consumer as they meet regulatory requirements,

and to provide a competitive advantage over other food companies.

The central activity of this internship was the implementation of the IFS Food
standard, one of the most important international standards in the food area, in
a Slaughter Unit and Poultry Meat Cutting facility - the Savibel company.
Knowledge of all the requirements of the IFS standard was acquired and
procedures were elaborated to carry out the required implementation.
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1. Introdugéo

1.1. Enquadramento

A Qualidade e a Seguranca dos alimentos surgem atualmente como uma das
principais preocupacdes para a Inddstria Alimentar. Tradicionalmente, a seguranca
alimentar traduzia-se na disponibilidade de alimentos de modo a que a sobrevivéncia fosse
garantida 1. No entanto, o conceito atual de seguranca alimentar implica o controlo de
todos os alimentos ao longo de toda a cadeia alimentar, desde a exploracdo até ao
consumidor final 2, uma vez que a introducdo de perigos pode ocorrer em qualquer etapa
da cadeia alimentar.

Nos Ultimos anos houve um maior esforco no sentido da aplicacdo prética,
normalizada e coordenada de uma abordagem global e integrada da seguranca alimentar 2,
devido ao crescente numero de importacfes e exportacbes. Varios paises, determinados
setores da cadeia alimentar ou mesmo cadeias de distribuicdo especificas tém desenvolvido
varios referenciais normativos relacionados com a seguranca alimentar, todos eles assentes
na metodologia HACCP . Estes referenciais/normas de seguranca alimentar, especificam
0s requisitos de um Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar e conferem uma vantagem
competitiva as empresas que possuem certificagdo nos mesmos .

Posto isto, surge o tema desta tese de mestrado, ou seja, a implementacdo de uma
norma numa empresa alimentar, mais concretamente, a implementacdo da norma IFS Food
na empresa Savibel. Esta empresa € ja certificada pela norma NP EN ISO 22000:2005, no
entanto pretende a certificacdo pela norma IFS Food por uma questdo de competitividade
do mercado. Assim a empresa Savibel, sendo cliente da VLM Consultores, foi
acompanhada durante toda a implementacdo e ajudada pela consultoria da unidade de

seguranca alimentar de modo a cumprir todos os requisitos do referencial a implementar.

1.2.  Objetivos do estagio

A realizacdo deste estagio curricular é parte integrante do Plano de Estudos do
Mestrado em Bioquimica da Universidade de Aveiro. Para a concretizagdo deste estagio

foi necessario conhecer bem a missdo, valores e objetivos da empresa VLM Consultores.



Concretamente, foi necessario conhecer bem o método de trabalho utilizado na unidade de
seguranca alimentar.

O estagio tem como objetivo principal a implementacao dos requisitos IFS Food na
unidade de abate e desmancha de carne de aves (Savibel), e compreender e reconhecer 0s
requisitos da norma IFS Food (versdo 6.1). Para tal é necessario reconhecer os requisitos
especificos do referencial IFS Food; conhecer a atividade proposta para a implementacdo
assim como a unidade sobre a qual se d& a implementacdo do referencial; e definir e aplicar

metodologias, ferramentas e procedimentos especificos para este referencial e atividade.

1.3.  Apresentacdo da empresa VLM Consultores, S.A.

A VLM Consultores € uma empresa localizada em Aveiro,
foi fundada em 1995, e participa no crescimento e no sucesso de

muitas organizacdes, atuando nos seguintes setores de atividade:

economia e financas, eficiéncia organizacional, tecnologias de
informac&o e capital humano. A VLM Consultores € uma empresa
de referéncia na prestagdo de servicos de consultoria de gestéo e de V L M
formacdo e atua em areas como a seguranca no trabalho, inovacéo, consaitores
qualidade, sustentabilidade e também seguranca alimentar, sendo esta Ultima a area a que
corresponde o estagio desenvolvido.

A unidade de Seguranga Alimentar da VLM Consultores tem o compromisso de
acompanhar os seus clientes e ajudar na concretizagdo dos requisitos dos sistemas de

gestdo a implementar, contribuindo assim para o crescimento e sucesso dos clientes.

1.4.  Apresentacdo da Empresa Savibel, Sociedade Avicola, S.A.

A Savibel ¢ uma empresa avicola criada em 1980 que se

dedica ao abate, desmancha, e comercializacdo de carne de aves. Tem

_ AVIBEZ

cerca de 114 colaboradores, e labora com 2 equipas: uma dedicada ao
abate, outra a desmancha. Dedica-se exclusivamente ao abate de
frango industrial, sendo que cerca de 90% do produto final é frango
inteiro. Esta empresa é certificada segundo a norma NP EN ISO 22000:2005, no entanto

decidiu obter a certificagdo pela norma IFS Food.



1.5.  Atividades desenvolvidas no periodo de estégio

O estagio curricular decorreu na empresa VLM Consultores desde o dia 16 de
Agosto de 2017 até ao dia 11 de Maio de 2018, com a planificagdo apresentada na Tabela
1. Foram varias as atividades desenvolvidas durante o estadgio na &rea de consultoria em
seguranca alimentar.

Primeiramente, enquadrei-me na legislacdo alimentar europeia e nacional, fazendo
pesquisa da mesma tendo por base os sites “Eur-lex”, “Diario da Republica”, “ASAE” e
“DGAV”. Depois de me enquadrar ao nivel da legislacdo, acompanhei a Plataforma
yourSTEP myLEX, disponivel para os clientes da VLM Consultores, que exige consulta
frequente da legislacdo que é lancada diariamente e manutencdo da plataforma, tendo por
fim facilitar a consulta de forma mais organizada unicamente da legislacdo aplicavel a cada
empresa. Nesta Plataforma fiz o levantamento dos requisitos legais apliciveis para
empresas vinicolas e de transformacéo de pescado.

Acompanhei também reunides em empresas clientes da VLM de modo a ajudar na
implementacdo de normas, assim como ajudei na elaboracdo de documentos necessarios a
implementacdo das mesmas. Ajudei na elaboracdo do Plano HACCP de uma empresa de
transformacédo de hortofruticolas, realizando os fluxogramas e identificando e analisando
0s perigos existentes; assim como revendo Instrucdes de Trabalho e elaborando um
Controlo Documental para esta empresa que incluia toda a legislacdo vigente para a
mesma. Para além disso, acompanhei as reunides de implementacdo da norma IFS Food
numa empresa de abate e desmancha de carne de aves, incluindo a realiza¢&o de visitas a
producdo para fazer um levantamento de todos os requisitos que ndo eram cumpridos ao
nivel da producdo com vista a melhorar esses pontos. Para tal, foi necessario ler e
compreender todos os requisitos da norma IFS Food. Por Gltimo, revi o organograma e as
fichas de funcbes e responsabilidades e autoridades de todos os colaboradores de uma
empresa de fabrico de pastelaria e docaria tradicional.

Colaborei ainda na organizacdo de um seminario alimentar da empresa VLM
Consultores (Seminario “Alimentas™).

Para além de tudo isto, acompanhei a Dr.2 Catarina Parreira na implementacao da
norma IFS Food na empresa Savibel, estando presente em todas as reunides nesta empresa,
juntamente também com o Engenheiro Alberto Afonso, Responsavel da Qualidade da

empresa. Nessas reunides foi desenvolvida toda a documentagcdo a que a norma obriga,



como explicarei durante este trabalho, e foram realizadas visitas a producéo da empresa de

modo a verificar todos o0s requisitos necessarios a implementacéo da norma.

Tabela 1. Plano de trabalho durante o estagio curricular na empresa VLM Consultores.

1° Semestre Fevereiro | Marco | Abril | Maio

Enquadramento na legislacdo
alimentar em geral

Enquadramento em Sistemas de
Gestéo de Seguranca Alimentar

Apoio na implementacéo de normas
em empresas clientes da VLM
Consultores

Formacéo no Referencial IFS Food

Enquadramento na legislacéo
aplicavel a Savibel

Definicéo da aplicabilidade dos
requistos do IFS Food a Savibel

Diagnostico de necessidades de
requisitos IFS Food na Savibel

Apoio na implementacao do
referencial IFS Food (visitas)

Acompanhamento da auditoria interna

Acompanhamento da auditoria de
certificacdo da unidade industrial

1.6. Organizacdo da dissertacao

A dissertacdo subdivide-se em 4 capitulos principais: introducdo; sistemas de
gestdo de seguranca alimentar, perigos na carne de aves, e implementacdo da norma. O
primeiro capitulo diz respeito a contextualizacdo/enquadramento ao assunto da dissertacao,
aos objetivos que se pretendem ver concretizados com a realizagdo do estagio, a
apresentacdo das empresas envolvidas para a concretizagdo do mesmo e as atividades
desenvolvidas durante este periodo. O segundo capitulo diz respeito aos sistemas de gestdo
de seguranca alimentar, contendo o estado atual de conhecimentos e os desafios que se
colocam as empresas da area em causa. Este capitulo é essencial para perceber as
atividades do estagio e o0 modo de trabalho da unidade de seguranga alimentar da VLM
Consultores. O terceiro capitulo aborda os diferentes tipos de perigos presentes na carne de
aves. Por ultimo, o quarto capitulo aborda o acompanhamento continuo e todos o0s

procedimentos necessarios a implementacdo da norma IFS Food na empresa Savibel.




2. Sistemas de Gestao de Seguranca Alimentar

2.1.  Seguranca Alimentar

O conceito de Seguranga Alimentar surgiu a meados da década de 1970, na
Conferéncia Mundial de Alimentagdo de 1974 em Roma, sofrendo depois uma evolugao °.
Apesar de atualmente existirem varias definicdes de Seguranca Alimentar, a mais aceite é a
que surgiu na World Food Summit em 1996: "A seguranca alimentar existe quando todas
as pessoas, em todos 0s momentos, tém acesso fisico, social e econdmico a alimentos
suficientes, seguros e nutritivos que satisfacam as suas necessidades e preferéncias
alimentares para uma vida ativa e saudavel" ©. Esta definicdo reforca a natureza
multidimensional da seguranca alimentar e inclui o acesso a alimentos, disponibilidade,
uso de alimentos e estabilidade.

Na década de 1990, na Europa, houve uma série de crises relativas a alimentacdo
humana e animal (Encefalopatia Bovina Espongiforme - BSE, e dioxinas) 8, o que
originou profundas mudangcas institucionais e regulamentares no setor alimentar Europeu °.
A Comissdo Europeia tentou melhorar as normas de qualidade e reforcar os sistemas de
controlo em toda a cadeia alimentar, desde a exploragdo agricola até ao consumidor final.
Assim, em Janeiro de 2000, motivada pela necessidade de garantir um nivel elevado de
seguranca dos alimentos, esta Comiss@o publicou o “Livro Branco Sobre a Seguranga dos
Alimentos” 3. Este tem por principio que a politica de seguranca dos alimentos deve
basear-se numa abordagem global e integrada; estabelece uma politica mais preventiva
contra eventuais riscos alimentares e melhora a capacidade de reacdo em caso de riscos
comprovados. Além disso, este prevé também a criacdo de uma Autoridade Alimentar
Europeia 3.

Posto isto, em 2002 foi publicado o Regulamento (CE) n° 178/2002 ° que
determina os principios e normas gerais da legislacdo alimentar, cria a Autoridade
Europeia para a Seguranca dos Alimentos — EFSA (European Food Safety Authority) — e
estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos generos alimenticios. Para além
desta legislagéo, foi também publicado o Regulamento (CE) n° 852/2004 !, relativo a

higiene dos géneros alimenticios.



Em Portugal, em particular, as agéncias responsaveis pela definicdo, teste e
aceitacdo do controlo legislativo dos alimentos s&o o Instituto Portugués de Qualidade e a
Autoridade de Seguranca Alimentar e Economica (ASAE).

A qualidade alimentar, que diz respeito a producdo de alimentos agradaveis em
termos de gosto, cor, textura, entre outros aspetos, e a segurancga alimentar, que diz respeito
a producdo de alimentos seguros, sdo asseguradas neste setor através de um Sistema de
Qualidade e Seguranca Alimentar adequado. Este consiste numa estrutura organizativa de
responsabilidades, processos e procedimentos. Os principais sistemas neste setor sdo o
Cddigo de Boas Préticas, como por exemplo as Boas Préticas de Fabrico (GMP) e as Boas
Préticas de Higiene (GHP); o HACCP; a Organizagdo Internacional de Normalizacao
(ISO); e combinagdes de sistemas acima com outros como BRC e IFS.

Os Codigos de Boas Praticas surgiram no inicio dos anos 60 e definem os requisitos
minimos de higiene e dos processos que devem ser aplicados para garantir a seguranca e
salubridade dos alimentos. Estes ndo tém base legal, mas sdo frequentemente indicados
como ponto de partida para a implementacdo de outros sistemas, como por exemplo o0
HACCP.

2.1.1. Codex Alimentarius

A Comissdo do Codex Alimentarius (CAC) foi estabelecida em 1962, numa
conferéncia sobre normas legais para alimentos, organizada pela Organizacdo das Nagoes
Unidas para Agricultura e Alimentagdo (FAO), criada em 1945, e pela Organizacdo
Mundial de Satde (OMS), criada em 1948 2, Assim, a CAC é composta pelos Estados-
Membros da FAO e da OMS que mostraram interesse em participar no grupo. Esta
Comissdo tem o objetivo de desenvolver normas, guias e codigos alimentares, de forma a
proteger a salde dos consumidores, assegurar as boas praticas durante a comercializacao e
promover o intercambio internacional de produtos alimentares. Em 1991 o Codex
Alimentarius, do latim, “Lei ou cédigo dos alimentos”, passou a incluir também o sistema
HACCP, uma vez que a CAC publicou orientacfes gerais sobre a aplicacdo do HACCP a
fim de reduzir a contaminacdo microbioldgica, tornando esta metodologia
internacionalmente aceite. E de salientar que o Codex aborda questdes como higiene dos
alimentos; aditivos alimentares; residuos de pesticidas; contaminantes; rotulagem e

apresentacdo; métodos de analise; e métodos de amostragem. Na visdo da Comissdo do



Codex Alimentarius, Seguranca Alimentar é a garantia de que o alimento ndo causara
danos no consumidor quando preparado e/ou consumido de acordo com 0 usO a que se
destina 2,

Os Principios Gerais de Higiene Alimentar do Codex estabelecem uma base estavel
para garantir a higiene alimentar e devem ser utilizados em conjunto com cada codigo
especifico de praticas de higiene, sempre que seja apropriado, bem como com as
orientagOes sobre critérios microbioldgicos 2. Estes sdo recomendados aos Estados, a
industria  (incluindo produtores primarios individuais, fabricantes, processadores,
operadores de servigos alimentares e retalhistas) e também aos consumidores.

Em conclusédo, o Codex Alimentarius acompanha a cadeia alimentar desde a
producdo priméria até ao consumidor final, de modo a garantir que os alimentos séo
seguros e adequados; e recomenda uma abordagem baseada no sistema HACCP para

melhorar a seguranca alimentar 2.

2.1.2. Legislacdo Alimentar Nacional

Ao nivel da legislagdo alimentar, Portugal adota referéncias e regulamentos
realizados pelo Parlamento Europeu e pelo Conselho, e implementa-os como legislacdo
obrigatdria para as empresas deste setor, uma vez que € membro da Unido Europeia. Além
disso, tem como base também os documentos do Codex Alimentarius e os Codigos de Boas
Préticas.

A ordem juridica é o conjunto de todas as normas que regem numa determinada
época e num determinado lugar. Portugal rege-se por dois tipos de ordenamento juridico:
Europeu e Nacional. Relativamente ao ordenamento juridico Europeu existem: Diretivas,
que exigem transposicdo ao ordenamento juridico nacional; Regulamentos, que sdo de
cumprimento obrigatério aos paises membros; e Decisdes, que sdao de cumprimento
obrigatério, mas apenas para quem sdo dirigidas. Quanto ao ordenamento juridico
Nacional existe: a Constituicdo; as Leis, que sdo de cumprimento obrigatorio; os Decretos-
lei; os Decretos Legislativo e Regulamentar; e ainda, os Decretos e Leis Regionais, que sao
de cumprimento obrigatdrio na regido.

Dois dos regulamentos base mais importantes usados na area alimentar sdo o
Regulamento (CE) n° 178/2002 °, e o Regulamento (CE) n° 852/2004 !, que irdo ser

detalhados mais abaixo. Para além destes, convém também realcar a existéncia do



Regulamento (CE) n° 853/2004 3, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril
de 2004, que estabelece regras especificas de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios
de origem animal. E ainda importante salientar que, para além destes regulamentos,
dependendo do tipo de empresa alimentar, devera ser aplicada a legislagdo em vigor no

pais mais especifica para o tipo de produto em questao.

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

O regulamento (CE) n° 178/2002 *° determina os principios e normas gerais da
legislacdo alimentar; cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e
estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios. Assim, este
prevé os fundamentos para garantir um elevado nivel de protecdo da saide humana e dos
interesses dos consumidores em relacdo aos generos alimenticios. Aplica-se em todas as
etapas da producéo, transformacéo e distribuicdo de alimentos e alimentos para animais.

Neste regulamento estabelecem-se uma série de principios gerais como a analise de
riscos, o principio da precaucdo, a protecdo dos interesses dos consumidores e 0 principio
da transparéncia, que inclui consulta publica e informacdo dos cidaddos. Para além disso,
sdo ainda realcadas as obrigacGes para o comércio de alimentos e alimentos para animais,
assim como requisitos gerais de legislacdo alimentar. Relativamente a este ultimo ponto,
no artigo 18°, que diz respeito a rastreabilidade, estd expressa a obrigatoriedade de dispor
de sistemas e procedimentos de rastreabilidade a exploradores de empresas alimentares e
empresas de alimentos para animais.

O regulamento estabelece ainda a obrigacdo e as funcdes da Autoridade Europeia
para a Seguranca dos Alimentos, a EFSA, que se encarrega de proporcionar informacao
cientifica e técnica. Esta Autoridade devera contribuir para proteger os consumidores dos
riscos na cadeia alimentar, sendo que as suas atribuicdes englobam a seguranca dos
alimentos para consumo humano e animal, a nutricdo, a salde e o bem-estar animal, a
fitossanidade e a protecdo do ambiente, no @mbito do funcionamento do mercado interno
14.

Em Portugal, a ASAE é ponto focal da EFSA e a sua relagdo com a EFSA
desenvolve-se em quatro areas cientificas de atuacdo: forum consultivo; ponto focal;

cooperacéo cientifica; e grupo de trabalho de comunica¢do. Como “Ponto Focal” da EFSA,



a ASAE atua como um centro de colaboracdo técnica e cientifica, compilando dados e
gerindo informagéo entre a EFSA e as Autoridades Nacionais relevantes °.

Por ultimo, este regulamento cria o Sistema de Alerta Rapido para os Géneros
Alimenticios e Alimentos para Animais (RASFF), que permite aos Estados-Membros e a
Comissdo trocarem rapidamente informacdes e coordenarem as suas respostas as ameacas
para a salide provenientes de géneros alimenticios ou alimentos para animais 8.
2.1.2.2. Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho,

de 29 de Abril de 2004

Em abril de 2004, no ambito da abordagem “do campo para a mesa”, foi aprovado
um novo quadro legislativo, conhecido como “pacote de higiene”. Este engloba o
Regulamento (CE) n° 852/2004 e Regulamento (CE) n° 853/2004, j& referidos
anteriormente, e também o Regulamento (CE) n° 854/2004 6 que estabelece regras
especificas de organizacdo dos controlos oficiais de produtos de origem animal destinados
ao consumo humano, bem como regras especificas para a carne fresca, 0os moluscos
bivalves e o leite e produtos lacteos 8. Este Gltimo € aplicavel em complemento com o
Regulamento (CE) n° 882/2004 17, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril
de 2004.

O Regulamento (CE) n° 852/2004 ! ¢ relativo a higiene dos géneros alimenticios,
sendo que estabelece as regras gerais destinadas aos operadores das empresas do sector
alimentar no que se refere a este tema. Este estabelece igualmente os principios e
defini¢des comuns para a legislacdo alimentar nacional e comunitéria, sendo um dos seus
objetivos alcancar a livre circulacdo dos alimentos na Comunidade. E aplicavel a todas as
etapas da producdo, transformacéo e distribuicdo de alimentos e as exportagdes.

Neste regulamento, no artigo 5°, estabelece-se a obrigatoriedade da implementacao
de procedimentos baseados nos principios do HACCP. Além disso, nos anexos deste
regulamento desenvolve-se uma série de disposicdes de higiene. O Anexo | diz apenas
respeito a disposicdes gerais de higiene aplicaveis a producdo primaria e operagdes
conexas; e recomendac¢des para os Cdodigos de Boas Préticas de Higiene. O Anexo Il diz
respeito as seguintes disposic¢des de higiene: requisitos gerais de higiene aplicaveis a todos
0s operadores das empresas do setor alimentar; requisitos gerais aplicaveis as instalages
do setor alimentar; requisitos especificos aplicaveis aos locais em que 0s géneros

alimenticios sdo preparados, tratados ou transformados; requisitos aplicaveis as instalagdes



amoviveis e/ou temporérias, as instalacdes utilizadas essencialmente como habitacdo
privada mas nas quais 0s géneros alimenticios sdo regularmente preparados para a
colocacdo no mercado e as maquinas de venda automatica; transporte; requisitos aplicaveis
ao equipamento; residuos alimentares; abastecimento de agua; higiene pessoal; disposicdes
aplicaveis aos generos alimenticios; disposi¢des aplicaveis ao acondicionamento e
embalagem dos géneros alimenticios; tratamento térmico; e, por ultimo, formagé&o.

E possivel, com o cumprimento deste Regulamento, a garantia de um elevado nivel

de protecdo do consumidor final.

2.2. Sistema HACCP

2.2.1. O conceito HACCP

O HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) - Analise dos Perigos e
Pontos Criticos de Controlo - trata-se de uma ferramenta que analisa e avalia perigos
ligados ao processamento alimentar e estabelece sistemas de controlo baseados na
prevencdo e n3o para o controlo apenas do produto final 2. Assim, é considerado um
método preventivo, que identifica os perigos associados e as medidas preventivas para o
seu controlo em todas as etapas da producéo e ao longo de toda a cadeia alimentar, desde a
producdo primaria até ao consumidor final. E aplicavel a todos os processos do setor
agricola e alimentar, sendo eles a plantacdo, colheita, processamento, fabrico, distribuicéo,
venda e preparacdo para consumo. Ao nivel da legislacdo, apenas 0s processos de
plantacdo e colheita ndo estdo ainda sujeitos a implementacdo obrigatéria do HACCP, no
entanto, estdo sujeitos a Codigos de Boas Praticas Agricolas. A metodologia HACCP
permite a identificacdo de etapas e locais onde ha suscetibilidade de ocorrerem perigos e a
identificacdo de quais destes sdo criticos e determinantes para a saide dos consumidores.
Em termos de setores de atividade, aplica-se a inddstrias alimentares; restaurantes; hotéis;
transportadoras alimentares; retalhistas e armazenistas de produtos alimentares; indUstrias
de recipientes e embalagens para produtos alimentares; e empresas cujas atividades ou
produtos impliquem o contacto com produtos alimentares.

Tendo em conta a definicdo de Sistema HACCP é importante saber o que se
entende por: Perigo; Andlise de Perigos; Ponto Critico de Controlo; Ponto de Controlo; e
Risco. Um Perigo é um agente bioldgico, quimico ou fisico presente no alimento, ou

condicdo deste, que possa ter um efeito adverso para a satde. Tendo em conta isto, esta
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metodologia analisa estes perigos, sendo este um processo de recolha e analise de
informacdo sobre os perigos e as condigdes que os originam, decidindo quais se revelam
importantes para a seguranca dos alimentos e, por conseguinte, devem ser incluidos no
Plano HACCP. Um Ponto Critico de Controlo (PCC) é uma etapa em que se pode aplicar
um controlo e que é essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranca dos
alimentos, ou reduzi-lo para um nivel aceitavel 2. Um Ponto de Controlo (PC) é um ponto
identificado pela analise de perigos como essencial para controlar a probabilidade de
introducdo de perigos para a seguranca alimentar e/ou contaminacdo ou proliferacdo dos
perigos para a seguranga alimentar nos produtos ou no ambiente de producédo. Por fim, um
Risco traduz-se na hipdtese ou probabilidade de ocorréncia de um perigo, colocando em

causa a salubridade do produto.

2.2.2. Objetivos

O Sistema HACCP, de modo a garantir a seguranca alimentar, centra o controlo
nos PCC’s e, caso se identifique um perigo que deva ser controlado, mas ndo exista
nenhum PCC, podera considerar reformular a operacao.

O principal objetivo deste Sistema é melhorar a garantia de seguranca alimentar a
fim de prevenir doencas de origem alimentar de forma mais eficaz. Para além disso, ha
uma reducdo de custos de controlo e de desperdicio de alimentos, além de também haver

um aumento da reputacdo do transformador de alimentos e da sua indUstria 8.

2.2.3. Perspetiva Histdrica

O conceito de HACCP tem evoluido ao longo dos ultimos anos. Este conceito foi
pela primeira vez abordado nos anos 60 pela Pillsbury Company, U.S. Army Laboratories
em Natick, ou seja, 0 exército dos Estados Unidos, e pela NASA (National Aeronautics
and Space Administration) num programa comum que pretendia desenvolver alimentos
seguros para o programa espacial da NASA — projeto APOLO — com o fim de criar
técnicas para garantir a seguranca dos alimentos que os astronautas iriam consumir no
espaco 1°. Assim, a Pillsbury Company introduziu e adaptou o HACCP como um sistema
que poderia providenciar a maior das seguran¢as ao mesmo tempo que reduzia a
dependéncia da inspe¢do ao produto final. Com isto, em 1971 apresentou publicamente o
conceito HACCP numa conferencia para a protecdo dos alimentos - American National
Conference for Food Protection (ANCP).
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Em 1973, a Food and Drug Administration (FDA) usou os principios HACCP na
publicacdo dos regulamentos associados a alimentos enlatados de baixa acidez (pH > 4.6).
Em 1980 a OMS e a FAO recomendaram a aplicacdo deste sistema as pequenas e medias
empresas, e durante os anos 80 ja outros setores de industrias alimentares tinham adotado a
aproximacgéo HACCP.

Posteriormente, na década de 90, a Comissdo do Codex Alimentarius criou as
diretrizes para a implementacdo do Sistema HACCP. Em 1993, a Comissdo Europeia
reconhece oficialmente o sistema HACCP como procedimento a seguir para controlo de
qualidade de alimentos, atraves da publicacdo da Diretiva 93/43/CEE, que mais tarde foi
revogada pelo Regulamento (CE) n°® 852/2004. Em Portugal, esta diretiva foi transposta
pelo Decreto-Lei n.° 67/98, de 18 de Marco de 1998.

O sistema foi entdo internacionalmente reconhecido e aceite para garantia da
seguranca alimentar, incluindo tanto a seguranca microbiolégica dos alimentos, como
também perigos fisicos e quimicos. Apesar de se ter considerado a aplicacdo do sistema a
seguranca alimentar, este também pode ser aplicado a outros aspetos da qualidade

alimentar 2.

2.2.4. Pré-requisitos do HACCP

Para prevenir, eliminar ou apenas reduzir os perigos que podem vir a contaminar o
género alimenticio durante o seu processo produtivo e posterior distribuicdo, devem ser
tidos em conta requisitos que uma vez contemplados permitem a aplicacdo efetiva do
sistema HACCP a qualquer setor da cadeia alimentar °. Estes controlam os perigos
associados ao meio envolvente ao processo de producdo do género alimenticio, enquanto
que o sistema HACCP controla os perigos associados ao processo de producéo *°.

Os Programas de Pré-Requisitos (PPR’s) devem estar bem estabelecidos,
completamente operacionais e verificados de modo a facilitar a aplicacéo e implementacao
do Sistema. Assim, devem estar implementadas Boas Préaticas de Higiene de acordo com
Principios Gerais de Higiene dos Alimentos do Codex, os Cddigos de Boas Préticas
apropriados, e as exigéncias apropriadas em matéria de seguranca alimentar 2. De acordo
com a legislacdo sdo considerados pre-requisitos HACCP: as instalacdes e infraestrutura;
servicos de &gua, ar e energia; residuos; higiene do equipamento e instalagdes; controlo de

operacdes; transporte; controlo de pragas; higiene pessoal; formacéo; e rastreabilidade.
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2.2.5. Principios Gerais de um Sistema HACCP

O plano HACCP assenta em 7 Principios :
e Principio 1: Proceder a uma anélise de perigos

Este principio engloba ndo sé a identificacdo dos potenciais perigos associados a todas
as fases do processo, desde as matérias-primas até ao consumidor final; como também a
avaliagdo da probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado; e ainda a
analise de eventuais medidas preventivas estabelecidas para o seu controlo, no sentido de
determinar a significancia dos mesmaos.

e Principio 2: Determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCC’s)

Este principio consiste na determinacdo dos PCC’s que podem ser controlados para
eliminar o perigo ou minimizar a probabilidade da sua ocorréncia. A determinagdo de um
PCC no Sistema HACCP pode ser facilitada com a utilizacdo de uma arvore de decisdes
como mostra a Figura 1, que consiste numa sequéncia de questdes que permitem
determinar se um ponto é critico. Esta pode ser aplicada a todos os tipos de perigo. A

equipa HACCP deve ter formacédo adequada na utilizacdo desta ferramenta.

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

=) |

; . Sim
E necessario o conirolo neste passo
para a seguranga ?

v
Néo é PCC
Q2. Este passo é especificamente desenhado para -

gliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para
um nivel aceitavel ?

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

Sim | Nao H NaoéPCC

Q4. Ir4 um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorréncia do perigo identificado a
um nivel aceitavel 7

‘ Nao é PCC |“‘ Sim | ‘ Nao H PCC |

Figura 1. Arvore de Decisio 2.
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e Principio 3: Estabelecer limite(s) critico(s) para cada PCC
Este principio consiste no estabelecimento dos limites criticos que devem ser

assegurados de forma a garantir que cada PCC se encontra controlado. Como limite critico
entende-se o valor ou critério que diferencia a aceitabilidade da ndo aceitabilidade do
processo numa determinada fase, sendo que este deve poder ser medido. Alguns dos
critérios utilizados sdo as medicOes de temperatura, tempo, humidade, pH, Aw, cloro
disponivel, assim como pardmetros sensoriais tais como o aspeto e a textura.

e Principio 4: Estabelecer procedimentos para monitorizar ou controlar cada PCC
Este principio consiste essencialmente em monitorizar, isto é, conduzir uma sequéncia

planeada de observacgdes ou medicGes dos parametros de controlo para avaliar se um PCC

estd dentro dos valores aceitaveis. Se a monitorizacdo ndo for continua o seu grau ou
frequéncia deverdo ser suficientes para garantir que o PCC esta controlado.

e Principio 5: Estabelecer agdes corretivas a seguir quando algum dos limites
critico é excedido
Este principio consiste em estabelecer acfes corretivas especificas para cada PCC de

modo a assegurar que, em caso de algum limite critico sofrer um desvio, estas acdes levam

novamente a que o PCC esteja controlado. Estas medidas devem incluir também um
sistema adequado de eliminacéo do produto afetado.

e Principio 6: Estabelecer procedimentos de verificagdo do Sistema HACCP para
confirmar que este funciona eficazmente
Este principio consiste em aplicar métodos, procedimentos, testes e outras avaliagcbes

que permitam a confirmacdo, através de evidéncia objetiva, de que 0s requisitos

especificados foram cumpridos e, portanto, permitam confirmar o cumprimento do plano

HACCP e a eficicia deste sistema.

e Principio 7: Estabelecer um sistema de documentagdo sobre todos o0s
procedimentos e para 0s registos apropriados para estes principios e sua
aplicacéo
Este principio consiste na aplicacdo de um sistema de registo eficaz e preciso. Os

registos constituem a evidéncia da realizacdo de atividades associadas & operacionalidade

do Sistema HACCP.
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2.2.6. Etapas da Metodologia HACCP

A aplicacdo dos principios do Sistema HACCP consiste em 12 Etapas 2, tal como mostra a
Figura 2:
e Etapa 1: Formagéo da equipa HACCP

Esta etapa é essencial para o sucesso do processo de implementacdo do Sistema
HACCP. A equipa deve ser multidisciplinar e ter& como funcBes a elaboracéo,
implementacdo e manutencdo do sistema HACCP na empresa. Regra geral, esta equipa é
constituida por um responsavel (uma pessoa com treino global e boa visdo de conjunto),
especialistas (conhecimentos técnicos: microbiologia, engenharia, técnico alimentar,
HACCP; e conhecimentos préaticos: producdo, controlo da qualidade), e um administrativo
(para fazer registos dos debates e decisdes) 2°. No caso de pequenas empresas, uma pessoa
pode acumular varias funcgdes e, caso ndo existam pessoas com formacao especifica nesta
area, estas pessoas podem e devem recorrer a consultores externos 2,

Nesta etapa deve identificar-se 0 &mbito do plano HACCP — identificar qual a linha do
processo, qual o produto e que tipo de perigos serdo abordados. O segmento da cadeia
alimentar envolvido também deve ser definido.

e Etapa 2: Descricdo do produto

Nesta etapa deve ser feita uma descricdo completa do produto final, incluindo
informacbes de seguranga pertinentes, como por exemplo: origem dos
ingredientes/matérias-primas que possam ajudar a identificar determinados perigos;
composigdo (matérias-primas, ingredientes, aditivos, alergénios,...); estrutura e
caracteristicas fisico-quimicas (solido, liquido, gel, emulsdo, teor de humidade, pH,
atividade da 4&gua,...); transformacdo (agquecimento, congelacdo, secagem, salga,
fumagem,...); embalagem (hermética, sob vacuo, atmosfera modificada) e rotulagem;
condicdes de armazenamento e distribuicédo, incluindo transporte e manuseamento; periodo
de conservagdo exigido (“valido até” ou “consumir até”) ; instrugdes de utilizacdo; e
critérios microbiolégicos ou quimicos eventualmente aplicaveis. Nas empresas com varios
produtos podem agrupar-se 0s produtos com caracteristicas ou etapas de processamento
semelhantes para desenvolver o Plano HACCP.

e FEtapa 3: Identificacio do uso pretendido do produto
Nesta etapa determina-se 0 uso a que se destinara o produto, o qual tera de ser baseado

na utilizacdo prevista do produto por parte do consumidor final. E importante ter em conta
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0s mercados-alvo, os grupos de consumidores, as questdes de vulnerabilidade (grupos de

risco) e consideracGes sobre possibilidades de abuso, como adulteragdo ou néo

cumprimento das condi¢cdes de armazenagem e utilizacao.

e Etapa 4: Elaboracdo do diagrama de fluxo
Nesta etapa é elaborado um diagrama de fluxo, isto €, uma apresentacéo esquematica e

sistematica da sequéncia e interacOes das etapas. Este deve ser elaborado pela equipa

HACCP e deveré cobrir todas as fases da operacdo para um produto especifico. No caso de

produtos com etapas de processamento semelhantes, pode utilizar-se 0 mesmo diagrama de

fluxo.

e Etapa 5: Confirmacdo in situ do diagrama de fluxo
Esta etapa pretende confirmar se a operacdo de processamento esta de acordo com o

diagrama de fluxo em todas as suas etapas e momentos e corrigir o que for apropriado.

Devem ser questionados todos os envolvidos em cada etapa do processamento.

e Etapa 6: Enumerar todos os possiveis riscos relacionados com cada fase,
realizacdo de uma analise de perigos e estudo para controlar 0s perigos
identificados
Esta etapa baseia-se no principio 1 ja referido anteriormente.

Os perigos identificados podem ser microbiologicos, quimicos e fisicos. Os perigos
microbiolégicos podem ser bactérias (Listeria monocytogenes, Salmonella spp,
Staphylococcus aureus, E.coli,...); fungos; virus; e parasitas. Os perigos quimicos podem
ser produtos agricolas (pesticidas, fertilizantes, antibioticos, hormonas de crescimento);
agentes de limpeza e desinfecdo; agentes relacionados com equipamentos (6leo, gasolina,
lubrificantes); metais pesados; micotoxinas; materiais de embalagem; aditivos
(conservantes, corantes); e alergénios. Por fim, os perigos fisicos podem ser quaisquer
objetos duros ou ndo que possam causar ferimentos, tal como metais, areia, cabelos,
plastico, vidro, unhas e pedras 2.

Depois de identificados estes perigos, é necessario recorrer a sua caracterizagdo, isto é:
avaliar a severidade dos perigos, incluindo o grau da seriedade das consequéncias da
exposicdo ao perigo ou a magnitude e a duracdo da doenca ou ferimento; avaliar a
probabilidade de ocorréncia dos perigos, com base em dados publicados e em dados

epidemioldgicos; avaliar o potencial para ocorréncia de efeitos a curto e longo prazo; e ter
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ainda em conta outros dados para avaliagdo do risco associado ao perigo em causa
(degradabilidade, forma de uso, populagdo-alvo).

No fim, é necessario estabelecer medidas preventivas para o controlo destes perigos,
isto é, atividades que reduzam ou eliminem a ocorréncia destes perigos a um nivel
aceitavel.

e Etapas7al2

Formacio da equipa HACCP

Descricao do produto
Etapas do S
SiStema — Identificagdo do uso pretendido do produto

Elaboragio do diagrama de fluxo

Confirmacio / sitn do diagrama de fluxo

Proceder a uma anilise de perigos

Determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCC’s)

Estabelecer limites criticos para cada PCC

7 Principios
. — Estabelecer procedimentos para monitorizar ou controlar cada PCC
do Sistema I !
HACCP Estabelecer ag6es corretivas a seguir quando algum dos limites criticos é
excedido

Estabelecer procedimentos de verificacio do Sistema HACCP para
confirmar que este funciona eficazmente

Estabelecer um sistema de documentagio sobre todos os procedimentos
L | e para os registos apropriados para estes principios e sua aplicacio

As etapas 7 a 12 baseiam-se nos principios 2 a 7, respetivamente.

Figura 2. Esquema relativo a organizacdo das etapas e principios do Sistema HACCP.

E importante referir que, para que a implementacdo deste sistema dé bons
resultados, é necessario 0 comprometimento e envolvimento quer da administracdo, quer
do pessoal; assim como uma abordagem multidisciplinar, requerendo a participacdo de

especialistas de diferentes areas relacionadas com o setor.

2.2.7. Beneficios e limita¢des do Sistema HACCP

O Sistema HACCP traz beneficios para as empresas e para 0s consumidores pois é
um complemento a outros sistemas de gestdo, nomeadamente o sistema de gestdo da
qualidade; é um sistema reconhecido e considerado eficaz internacionalmente; pode ser
utilizado como prova de defesa contra a¢Ges legais; é um sistema aplicavel a toda a cadeia

alimentar; promove uma maior confianca em termos de seguranca do alimento; pode ser
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utilizado para introduzir o aspeto de seguranga alimentar no desenvolvimento de novos
produtos; promove uma filosofia de prevencdo em detrimento do controlo baseado no
produto final, reduzindo os desperdicios; e evidencia a conformidade com as
especificacdes, codigos de boas praticas e/ou legislacio 2.

No entanto, este sistema possui também algumas limitagdes, principalmente ao
nivel da implementacdo do mesmo nas pequenas e médias empresas. Para aléem da
industria ser ainda bastante conservadora e tradicional, existem ainda outras limitacdes,
tais como, a falta de informacéo e falta de formacéo do pessoal; falta de recursos técnicos e
humanos; concentragéo de funcdes; e preocupacgdes sobre custos de producdo e despesas

gerais elevadas 2.

2.3.  Normas Internacionais Relevantes

Tanto nos paises desenvolvidos como nos paises em desenvolvimento, 0s sistemas
de seguranca alimentar estdo a tornar-se cada vez mais rigorosos ?2. A globalizagio dos
mercados ndo sO encurtou a distancia entre os diversos mercados, como também obrigou a
exigéncia de padrdes mundiais de qualidade e seguranca alimentar. As preocupacdes com a
qualidade e seguranca alimentar de um produto levaram a que empresas alimentares do
mundo inteiro reconhecessem na certificacdo uma forma mais adequada para atender aos
principios de qualidade, incluindo os principios HACCP. Assim, a certificacdo deixou de
ser apenas uma necessidade para satisfazer as necessidades dos consumidores quanto a
seguranca alimentar, e passou a representar uma vantagem competitiva em termos de
estratégia empresarial 2. Investir numa certificacio €, portanto, investir no crescimento da
empresa em questdo, uma vez que a empresa certificada estara a produzir de acordo com 0s
padrdes internacionais e a concentrar 0s seus esforcos no atendimento ao cliente,
aumentando assim o nimero de vendas.

Vaérios paises, determinados setores da cadeia alimentar ou mesmo cadeias de
distribuicdo especificas tém desenvolvido varios referenciais normativos relacionados com
a seguranca alimentar, todos eles assentes na metodologia HACCP. Posto isto, é necessario
que cada empresa saiba que norma/referencial escolher para se certificar e, normalmente,
esta escolha é direcionada pelos requisitos do mercado/cliente. Quando ndo existem
pressdes externas, a escolha por uma destas normas explicadas abaixo necessita sempre de

uma reflexdo estratégica relacionada com a atividade da organizagdo, mas também com o
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tipo de mercado a atingir, 0s custos associados, o nivel de competitividade e a orientacdo
do negécio assumida pela organizacdo. Para ajudar neste processo de escolha e
implementacdo da norma, muitas vezes as empresas alimentares necessitam da ajuda de

consultores externos.

IFS

SGSA

ISO

22000 HHE

Figura 3. Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar: normas internacionais relevantes
(ISO, BRC, IFS).

2.3.1. Normas ISO

A ISO (International Organization of Standardization) é uma organizacdo
internacional independente, fundada em 1947, com membros de 163 drgdos nacionais de
normalizacdo 2*. Esta é uma organizagdo ndo governamental, estabelecendo por isso, com
sucesso, a ligacdo entre os setores publico e privado em cada pais. E considerada a maior
organizacdo mundial responsavel pelo desenvolvimento de normas internacionais.

Esta organizacdo foi estabelecida pela cooperagdo entre duas organizagdes: a
International Federation of the National Standardizing Associations (ISA) e a United
Nations Standards Coordinating Committee (UNSCC). Ao longo dos anos de existéncia da
organizacdo varios paises tornaram-se membros. Portugal tornou-se membro em 1949,
sendo a entidade responsavel pelas normas ISO, em Portugal, o Instituto Portugués da
Qualidade (IPQ). Este representa Portugal nos comités técnicos, que sdo o ponto de partida
para a elaboracdo das normas 1SO 2.

Além de ser uma norma internacionalmente reconhecida, esta apresenta beneficios,
tais como, a aptiddo para fornecer de forma consistente produtos e servicos que satisfagcam

tanto os requisitos dos clientes como as exigéncias estatutarias e regulamentares aplicaveis;
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facilitar oportunidades para aumentar a satisfacdo do cliente; tratamento de riscos e
oportunidades associados ao seu contexto e objetivos; e aptiddo para demonstrar a
conformidade com requisitos especificados do sistema de gesto da qualidade 2°.

As familias de normas 1SO 9001:2008 e I1SO 22000:2005 encontram-se mais
detalhadas no Anexo-I deste trabalho, pois tém maior destaque na certificacdo da qualidade
e na area de seguranca alimentar, respetivamente, apesar de ndo serem a norma central da

implementacao feita na empresa.

2.3.2. BRC Global Standard

A norma BRC Global Standard teve origem em 1996, no Reino Unido, quando o
British Retail Consortium (BRC), em resposta as necessidades do setor, desenvolveu a
BRC Food Technical Standard, publicada pela primeira vez em 1998 2. A norma BRC for
Food Safety € atualizada com intervalos regulares e esta agora na sua sétima versao sendo
aceite globalmente e reconhecida pela GFSI. Esta norma fornece uma estrutura para 0s
fabricantes de alimentos no sentido de ajudar na producéo de alimentos seguros e na gestéo
da qualidade do produto para corresponder aos requisitos do cliente 2’. Assim, o seu
conteddo é elaborado de modo a permitir uma avaliacdo das instalacdes, dos sistemas
operacionais e dos procedimentos de uma empresa por uma terceira entidade competente, o
organismo de certificacdo, de acordo com 0s requisitos presentes nesta noma.

A norma BRC exige que se elaborem e cumpram um compromisso de gestéo de
topo da empresa, um plano HACCP, um sistema documentado de gestdo de qualidade e
programas de pré-requisitos abrangendo as Boas Praticas de Higienizacdo e Fabrico
(BPHF) ?’. Dentro da norma existem requisitos que se designaram como “fundamentais”,
sendo que o incumprimento dos mesmos supde a ndo obtencao da certificagdo ou a retirada
da mesma. No entanto, quando se verifica este incumprimento € possivel ainda obter
certificacdo se, no periodo de 28 dias, existirem evidéncias da correcdo da situacéo.

Alguns beneficios da certificacdo por esta norma, para além do seu reconhecimento
internacional pela GFSI, sdo 2': fornecimento de um relatério e um certificado que pode ser
aceite pelos clientes no lugar das suas proprias auditorias, 0 que supde uma reducéo de
custos e de tempo; vasto alcance, abrangendo ambitos de qualidade, higiene e seguranca
dos produtos; a possibilidade das empresas utilizarem a norma para se assegurarem gue 0S

seus fornecedores aplicam boas praticas de gestdo em matéria de segurancga alimentar; e
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existéncia de uma ampla gama de opcdes de auditoria, incluindo programas de auditoria

anunciadas e ndo anunciadas.

2.3.3. Anorma IFS Food

O referencial normativo IFS (International Food Standard) surgiu em 2003, na
Alemanha, pela colaboragédo entre as associacbes comerciais alemd e francesa —
Handelsverband Deutschland (HDE) e Fédération des Entreprises du Commerce et de la
Distribution (FCD), respetivamente 2. A primeira versdo (versdo 3) implementada da
norma foi desenvolvida pelo HDE e lancada em 2003. Em Janeiro de 2004 foi
desenvolvida uma versdo atualizada (versdo 4) e lancada em colaboragdo com a FCD. Em
2005/2006 a ANCD (Associazone Nazionale Cooperative tra Dettaglianti), a ANCC
(Associazone Nazionale Cooperative Consumatori) e a Federdistribuzione, que sao
federac®es italianas de retalho, juntaram-se também a IFS e ao desenvolvimento da nova
versdo (versdo 5). Esta versdo foi entdo resultado de uma colaboragdo entre as federagdes
de retalho da Franca, Alemanha e Itdlia, bem como também retalhistas da Suica e da
Austria. A versdo 6, versio atual da IFS Food, teve o contributo do Comité Técnico
Internacional da IFS, federacBes de retalho francesas, alemas e italianas, e ainda de
retalhistas, partes interessadas e representantes da industria alimentar, servicos de
alimentacéo e organismos de certificacao.

Os principais objetivos da IFS Food sdo estabelecer uma norma comum com um
sistema de avaliacdo uniforme; trabalhar com entidades de certificacdo acreditadas e
auditores qualificados; garantir a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de
fornecimento; e reduzir os custos e o tempo tanto para os fornecedores como para oS
retalhistas %,

A norma IFS foi elaborada de modo a permitir a avaliacdo dos sistemas de
qualidade e seguranca alimentar dos fornecedores, de acordo com uma abordagem
uniforme. E de realcar que esta se aplica a todas as fases da producio e processamento da
cadeia alimentar; aplica-se quando os produtos sdo “processados” ou quando se considera
que existe um potencial perigo de contaminagdo dos produtos durante o embalamento 28,
Esta atualmente na sexta versdo como ja referido, sendo aceite globalmente e reconhecida
pela GFSI (Global Food Safety Initiative) 2. No entanto esta sexta versdo foi modificada
em Novembro de 2017, dando origem & versdo 6.1, de modo a incluir novos requisitos. E

21



importante referir que esta versdo modificada inclui o Capitulo 4.21 relativo a “Fraude

Alimentar”

A IFS Food vers3o 6.1 esta organizada em 5 partes 2:

Parte 1 — Protocolo de Auditoria;

Parte 2 — Lista dos requisitos de auditoria;

Parte 3 — Requisitos para Organismos de Acreditacdo, Organismos de
Certificacdo e Auditores; Processo de Acreditagéo e Certificacao IFS;

Parte 4 — Relatorios, software auditXpress e Portal de auditoria IFS;

Parte 5 — Protocolo de Auditoria para Auditorias N&do Anunciadas.

A parte 2, relativa a lista dos requisitos de auditoria, esta dividida em 6 capitulos,

que evidenciam que esta norma requer que haja % :

Responsabilidade da direcéo;

Sistema de gestdo da qualidade e da seguranca de alimentos;
Gestéo de recursos;

Planeamento e processo de producéo;

Medicgdes, Anélises, Melhorias;

Plano de Defesa Alimentar e inspec@es externas.

Na IFS Food, ao nivel da avaliacdo dos requisitos, existem diferentes niveis para

classificar os resultados. Existem quatro possibilidades de pontuacdo de um requisito como

desvio tal como mostra a Tabela 2: A (pleno cumprimento dos requisitos especificados na

norma); B (cumprimento de quase todos os requisitos especificados na norma, porém foi

evidenciado um pequeno desvio); C (apenas uma pequena parte do requisito foi

implementada); e D (o requisito da norma néo foi implementado) 2.

Tabela 2. Pontuacdo de um requisito como um desvio 8.

Resultado Explicacéo Pontos

A Cumpre totalmente 20 pontos
B (desvio) Cumpre quase totalmente 15 pontos
C (desvio) Pequena parte do requisito esta implementada 5 pontos

D (desvio) Requisito ndo foi implementado -20 pontos
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Adicionalmente a esta pontuacéo, existem dois tipos pontuacéo dos requisitos como

uma ndo conformidade: KO (Knock Out), quando se trata de requisitos especificos assim

designados pela norma, e ndo conformidade Maior, quando ha uma falha substancial no

cumprimento de um requisito de seguranca alimentar ou cumprimento legal, ou que possa

conduzir a um grave perigo para a saide ?®. Estes diminuem a pontuacdo total e

condicionam a obtencdo da certificacdo, uma vez que se a empresa apresentar pelo menos

uma destas ndo conformidades o certificado ndo pode ser concedido. No caso de nao

conformidade Maior serdo descontados 15% da classificacdo total possivel de pontos, tal

como mostra a Tabela 3.

Tabela 3. Avaliacio de uma n3o conformidade Maior 28,

Avaliacao

Pontuacéao Resultado

Maior

15% dos pontos totais possiveis sdo | A atribuicdo do certificado

subtraidos ndo é possivel

Tabela 4. Requisitos da IFS Food definidos como KO 2,

Requisitos KO da Norma IFS Food 6.1

1.2.4 Responsabilidade da direcédo

2.2.3.8.1 Sistema de monitorizacdo de cada PCC
3.2.1.2 Higiene Pessoal

4.2.1.2 Especificacdes de matérias-primas
4221 Cumprimento da formulacéo

4.12.1 Gestdo de material estranho

4.18.1 Sistema de rastreabilidade

511 Auditorias internas

59.2 Procedimento de recolha e recall
511.2 Acdes corretivas

Os requisitos KO presentes na Tabela 4 devem ser avaliados de acordo com as

regras de pontuacdo da Tabela 5.
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Tabela 5. Regras de pontuagéo para requisitos KO 2,

Resultado | Explicacio Pontuacéo atribuida
A Cumpre totalmente 20 pontos
B (desvio) | Cumpre quase totalmente 15 pontos

C (desvio) | Pequena parte do requisito esta implementada | Pontuagdo “C” ndo ¢ possivel

50% dos pontos totais
possiveis sdo subtraidos > A
atribuicéo do certificado
nao é possivel

KO (=D) | O requisito ndo esta implementado

Tal como mostra a Tabela 3, uma pontua¢ao “C” ndo é possivel de ser atribuida
para requisitos KO. Além disso, € importante realcar que um KO ndo pode ser pontuado
como N/A (n&o aplicéavel), exceto os KO 2.2.3.8.1 e 4.2.2.1. Além disso, tendo em conta a
Tabela 3, quando um requisito considerado como KO nédo é cumprido e tal é detetado
numa auditoria, a empresa nao obtém a certificacdo e, assim sendo, deve ser realizada uma
nova auditoria no prazo de 6 semanas a 6 meses.

As vantagens da certificacdo por esta norma, para além do seu reconhecimento
internacional pela GFSI, sdo, ao nivel do departamento de producdo, em que existe um
melhor entendimento entre a administracdo e os funcionarios relativamente as boas
praticas, normas e procedimento; uma monitorizacdo do cumprimento das normas
alimentares; um uso mais eficaz dos recursos; uma reducdo da necessidade de auditorias
dos clientes; auditorias de terceiros independentes e maior flexibilidade através da
implementacdo individual devido a uma abordagem baseada em risco %. Ao nivel do
departamento de marketing, esta certificacdo também apresenta beneficios, tais como:
existéncia de uma melhor reputacdo comercial como fabricante de produtos de alta
qualidade e seguros; habilidade para negociar com clientes que requerem auditorias de
terceiros; utilizacdo do logotipo e certificado IFS para demonstrar conformidade com os
padrdes mais elevados %°.,

A versdo 7 da IFS estd atualmente a ser desenvolvida e prevé o fortalecimento da
abordagem do processo e do produto. Os principais topicos desta nova versdo estardo
alinhados com a nova versao do Codex Alimentarius, abrangendo questfes de integridade
do produto, incluindo a gestdo da cadeia de suprimentos, e focando os requisitos do

embalamento no desenvolvimento do produto e processos de embalamento.
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Em jeito de concluséo, tanto as normas ISO, como IFS ou BRC exigem a total
conformidade com a metodologia HACCP, o cumprimento da legislagdo em vigor e a
elaboracdo de codigos de boas préaticas segundo o Codex Alimentarius. As normas IFS e
BRC tém como publico-alvo os fornecedores do comércio a retalho e apresentam muitas
semelhancas em termos de contetido. E importante realcar que, cada vez mais, se evolui

para legislacéo englobando o melhor das normas ISO 22000, BRC e IFS.

2.3.4. GFSI (Global Food Safety Initiative)

A GFSI é uma fundacao sem fins lucrativos, criada ao abrigo da legislacdo Belga
em Maio de 2000 *. A sua missdo é a melhoria continua dos sistemas de gestdo da
seguranca alimentar de modo a garantir a confianca no fornecimento de alimentos seguros
aos consumidores. A comunidade GFSI trabalha de forma voluntaria e € composta pelos
principais retalhistas mundiais em seguranca alimentar, fabricantes, distribuidores e
servigos de alimentacdo, bem como organizagfes internacionais, governos, universidades e
prestadores de servicos associados a industria alimentar global. Os objetivos desta
fundacdo sdo: reduzir os riscos para a seguranca alimentar através da equivaléncia e
convergéncia entre sistemas eficazes de gestdo da seguranca alimentar; gerir o custo no
sistema alimentar global, eliminando a redundancia e melhorando a eficiéncia operacional;
desenvolver competéncias e capacidades em seguranca alimentar para se criar sistemas
alimentares globais consistentes e efetivos; e fornecer uma plataforma internacional
exclusiva para as partes interessadas para colaboracdo, troca de conhecimentos e
networking.

E importante salientar a importante acdo da GFSI, que ao reconhecer os diversos
referenciais de seguranca alimentar (como por exemplo, IFS e BRC ja referidos

anteriormente), contribui para a respetiva harmonizacao e reconhecimento mundial.
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Reconhecimento GFSI ‘

Norma IFS e outras normas
(BRC,...)

Codex Alimentarius/Principios
HACCP/Boas Praticas/GMP

Legislagdo

Figura 4. Esquema representativo das obrigacdes que uma empresa tem de cumprir para a

implementacdo de uma norma.

2.4.

Processo de Implementacéo de uma Norma
A implementacdo de uma norma varia consoante a(s) pessoa(s) responsaveis pelo

processo. E necessario ter em conta que a implementacdo de uma norma é realizada por

etapas e a ordem destas pode vir a ser alterada por uma questio de maior eficiéncia 3':

Levantamento da situacéo inicial, que permite saber quais as condi¢des iniciais da
empresa relativamente a seguranca e qualidade alimentar e, assim, definir objetivos.
Deve ser realizada uma auditoria de diagnéstico relativamente aos aspetos da
seguranca alimentar relacionados com 0s seus processos, fornecedores,
produtos/servicos e avaliar 0 grau de cumprimento em relacdo aos requisitos
normativos.

Sensibilizacéo da gestéo, que pretende sensibilizar a direcdo para a implementacéo da
norma, mostrando os resultados do diagnostico inicial. E necessario que haja formagao
de diretores e quadros médios e sensibilizacdo dos colaboradores.

Definicdo da politica de seguranca e qualidade alimentar, assente na estratégia e
visdo da empresa. Esta politica é feita pela Organizacdo e traduz a realidade da
mesma. Deve assegurar 0 comprometimento da gestdo de topo e de todos os

colaboradores.
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Defini¢do da equipa de projeto, tendo em conta o trabalho que tem de ser feito e
guem o pode realizar. Frequentemente, depois de avaliada a situacéo, € necessaria a
contratacdo de consultores externos que podem ajudar no trabalho a desenvolver.
Defini¢do do plano de implementacao (plano de ages), onde séo estabelecidos os
objetivos do projeto, a sua calendarizacdo, as competéncias e responsabilidades
individuais de cada elemento da equipa de projeto, a forma de monitorizacdo dos
progressos do projeto e a periodicidade das reunides de acompanhamento com o
representante da gestéo de topo.

Formacdo da equipa de projeto, em que a equipa responsavel do projeto recebe
formagdo especializada de modo a ter as capacidades necessarias para o trabalho a
desenvolver.

Planeamento, que é feito tendo em conta as exigéncias da norma. Normalmente
verifica-se que uma parte significativa das exigéncias da norma ja € cumprida pela
empresa alimentar. No entanto, € necessario ver a documentacdo existente
(Metodologia HACCP, checklist’s de verificagdo,...) e melhora-la de acordo com o0s
requisitos especificos da norma, assim como melhorar as praticas existentes para que
estejam em conformidade com os requisitos e documentar a forma como estas sdo
realizadas e controladas.

Implementacdo e Funcionamento, sendo que para esta etapa é fundamental que haja
uma sensibilizacdo de todos os colaboradores de forma a que estes percebam o que se
espera que seja a sua postura para que o projeto decorra com sucesso. Neste ponto é
feita uma recolha de ideias, sugestfes e ocorréncias que indicam a necessidade de uma
acéo corretiva ou medida preventiva.

Verificacdo e acdes corretivas, 0 que consiste numa analise critica do sistema e
elaboracdo e implementacdo de procedimentos de controlo dos documentos e registos,
ndo conformidades, acdes corretivas e preventivas, e auditorias.

Certificacdo, em que a entidade certificadora certifica que o sistema cumpre 0s

requisitos da norma.
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3. Perigos Presentes na Carne de Aves

O consumo de carne de aves per capita tem aumentado ao longo dos anos (Figura
5) e, portanto, a sua producdo ao longo dos anos tem também sofrido um aumento
significativo (Figura 6). A carne de aves é uma opgdo mais saudavel e acessivel
comparativamente a outras carnes, pois 0 seu custo de producdo é menor e
consequentemente tem menor preco final 2. Esta carne apresenta como principal beneficio
0 seu baixo teor de gordura, e é também muito rica em proteinas.

Consumo humano de carne per capita (kg/ hab.) por Tipo de carnes; Anual
[Tipo de carnes: Carne de animais de capoeira]

Il

Periodo de referéncia dos dados

50

40

kg/ hab.

2008
2008
2010
2012
2014
2016

Portugal

Figura 5. Consumo humano anual de carne per capita (kg/hab.) relativo a carne de animais

de capoeira. Dados retirados do Instituto Nacional de Estatistica 3.

Producdo de carne (t) por Tipo de carnes; Anual
[Tipo de carnes: Carne de animais de capoeira]
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Figura 6. Producédo anual de carne (t) de animais de capoeira. Dados retirados do Instituto
Nacional de Estatistica .
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Dado o aumento na producdo e consumo de carne de aves, € necessario saber que
perigos podem surgir na mesma, que origem podem ter, quais 0s mais frequentes e como

evita-los ao nivel da Industria Avicola.

3.1.  Origem dos Microorganismos na Carne de Aves

As superficies e o intestino dos animais apresentam uma microflora de bactérias,
virus, leveduras e fungos filamentosos muito rica e diversificada 4. Esta microflora pode
afetar a qualidade original dos ingredientes durante o processamento dos alimentos; os
tipos de contaminacdo que podem ocorrer durante o0 processamento; a possibilidade de
deterioracdo dos alimentos; e o aparecimento de doencas associadas a estes. Assim, quando
se considera as possiveis fontes de microorganismos como agentes de deterioracdo de
alimentos é necessario examinar: a flora natural dos proprios materiais; a flora introduzida

pelo processamento e manuseamento; e a contaminacao a partir da atmosfera, solo e agua.

3.1.1. Fontes Naturais de Contaminagao
Em termos de fontes naturais de contaminacdo, € necessario considerar a

contaminacio dos animais, do solo, da agua e do ar 34,

Nos animais ha que considerar a flora da superficie e a flora intestinal 34. No caso
da carne de aves, a flora intestinal tem maior importancia. Esta é constituida por
microorganismos do meio ambiente; e uma microflora mais especifica do qual fazem parte
0s géneros: Escherichia; Shigella; Clostridium; Salmonella, entre outros.

Relativamente ao solo, neste encontra-se uma grande variedade de
microorganismos com teores muito elevados, sendo este uma fonte de contaminacéo direta
para 0s animais que la passam. Além disso, as poeiras levantadas pelo vento sdo veiculos
destes microorganismos, sendo que algumas particulas podem ser transportadas pela agua
3 Da microflora do solo, os organismos mais importantes para a industria alimentar s&o
bolores e leveduras, e algumas estirpes dos géneros Bacillus, Clostridium, Micrococcus,
Aerobacter, Streptococcus, entre outros. A fim de evitar este tipo de contaminacdo, deve
lavar-se as superficies dos alimentos que contactam com o solo e proteger os alimentos das
poeiras.

Outra fonte natural de contaminacdo € a agua, sendo esta um elemento fundamental

na induastria alimentar, e contendo uma microflora muito variada quer em nimero quer em
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diversidade *. O teor pode variar entre raras col6nias/mL até muitos milhares. Os
contaminantes naturais presentes na agua sdo: géneros Pseudomonas, Chromobacterium,
Micrococcus, e Bacillus. Atualmente, as dguas usadas na industria alimentar apresentam
uma flora muito complexa, resultado de contaminacGes exteriores. No entanto, esta agua
deve ser potéavel e, quando ndo o é de origem, deve ser tratada antes de contactar com 0s
alimentos durante o seu fabrico.

Por fim, o ar é também uma fonte de contaminagdo 34

, sendo que o teor de
microorganismos no ar é muito variavel, desde 1/m® ar nas montanhas altas até
milhares/m® nas cidades. Os microorganismos mais frequentes no ar sdo bolores,

especialmente os seus esporos, € as leveduras.

Solo

Intestinos Agua

Animais

Figura 7. Relagdo entre as principais fontes naturais de microrganismos para os alimentos
34

3.1.2. Fontes de Contaminacdo Durante o Processamento

Durante o processamento dos alimentos pode haver contaminacdo dos
microorganismos artificialmente pelo homem e pelo equipamento usado — Contaminacao
Cruzada **. A probabilidade de contaminagdo com microorganismos patogénicos §é
preocupante, e esta depende essencialmente da higiene dos manipuladores humanos desde
as condicBes sanitarias até as de higiene corporal e do vestuario. Relativamente aos
equipamentos, esta contaminacdo depende, por exemplo, de banhos de lavagem mal

concebidos, tapetes transportadores, salmouras, e banhos escaldéo.

3.2.  Perigos Quimicos

Os perigos quimicos podem estar presentes naturalmente nos alimentos ou podem

ser adicionados durante as etapas de producao e processamento dos mesmos.
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Os riscos quimicos nos alimentos podem surgir de 3:

e Contaminantes de origem biol6gica, como toxinas naturais, produzidas por
organismos Vivos;

e Alergénios (gluten,...);

e Contaminantes de origem industrial e ambiental, como mercurio, cddmio e
chumbo, dioxinas e Bifenilos Policlorados (PCB’s);

e Contaminantes resultantes do processamento alimentar;

e Residuos de pesticidas, medicamentos veterinrios ou outros usados na producao
primaria;

e Aditivos alimentares e outros tecnoldgicos dos processos de transformacéo,
transporte e comercializagéo dos alimentos;

e Contaminantes resultantes dos materiais em contacto com os alimentos;

e OQOutros, como por exemplo, resultantes de produtos de limpeza (amoénios

quaternarios) e lubrificantes.

Os perigos quimicos em alimentos incluem o0s compostos quimicos, que podem
causar doenca severa ou mesmo a morte devido ao seu efeito biolégico no corpo humano.
Se os alimentos forem lavados ou aquecidos suficientemente, o risco perante estes perigos
diminui, no entanto é importante que as substancias perigosas sejam mantidas afastadas
dos processos de producdo, colheita, processamento e armazenamento dos alimentos. E
necessario ter sempre em atencdo as propor¢des recomendadas do uso destes quimicos *°.

No caso da carne de aves, o principal perigo quimico verifica-se pelo uso de
medicamentos veterinarios, tal como anabolizantes e antibidticos, administrados aos
animais, que podem causar reacdes alérgicas violentas e permitir a resisténcia das bactérias
aos antibicticos 2+%,

No caso dos contaminantes de origem industrial e ambiental, o0 Regulamento (CE)
n° 1881/2006 ¥, estabelece os fixa 0s teores maximos de certos contaminantes presentes
nos géneros alimenticios. Na Tabela 6 estdo presentes os limites desses contaminantes

relativamente a carne de aves.
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Tabela 6. Parametros quimicos e respetivos limites definidos na legislagdo *’.

Parametros Limites

Cadmio 0,050 mg/kg

Chumbo 0,10 mg/kg
Somatdrio de Dioxinas 1,75 pg/g de gordura

Somatorio de dioxinas e PCB’s sob a
forma de dioxina 3.0 po/g de gordura
Somatorio de PCB’s 40 ng/g de gordura
Melamina 2,5 mg/kg

3.3.  Perigos Fisicos

Os perigos fisicos podem ter uma origem diversa, desde objetos que possam estar
presentes nas matérias-primas até objetos que possam ser introduzidos nos produtos
alimentares por contaminacdo e/ou mas praticas em varios pontos da cadeia produtiva.
Estes ultimos perigos podem advir de materiais de embalagem e acondicionamento de
matérias-primas, de produtos em curso de fabrico ou de produtos finais, dos equipamentos
e utensilios, e dos operadores. Todos estes podem causar doencas ou lesdes e, de tal modo,
devem ser controlados através de uma inspecéo cuidadosa 383,

No caso da carne de aves, para além dos perigos fisicos que podem ser introduzidos
neste produto alimentar por contaminagdo/mas praticas, temos como perigo fisico

intrinseco desta matéria-prima 0s 0ssos e também as penas.

3.4.  Perigos Bioldgicos

Os perigos bioldgicos subdividem-se em perigos macrobioldgicos e perigos
microbioldgicos. Os perigos macrobioldgicos estdo relacionados com pragas como ratos,
insetos, entre outros. Os perigos microbiolégicos podem dividir-se em indicadores
(Coliformes, E. coli,...) ou patogénicos (E. coli O157:H7, Salmonella, Shigella,
Staphylococcus aureus, Clostridium,...).

Alguns microorganismos podem ser usados na producdo de alimentos com fungdes
especificas (por exemplo: fermentacdo), sendo por isso benéficos. No entanto, ha outros

microorganismos que causam a deterioracdo dos alimentos, fazendo com que estes se
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tornem improprios para consumo. Os microorganismos patogénicos podem causar doenca
ou dano nos seres humanos “°. Estima-se que cerca de 90% das doencas transmitidas por
alimentos sejam provocadas por microorganismos e, sendo assim, o perigo microbiolégico
é considerado o que apresenta um maior risco a seguranca alimentar 4.

Os perigos microbioldgicos de origem alimentar (bactérias, virus, parasitas) estdo
frequentemente associados a manipuladores e produtos crus contaminados no
estabelecimento. Assim, alguns destes perigos sao eliminados pelo processo de cozedura e
outros podem ser controlados por boas praticas de manipulagdo e armazenamento “°. A
carne de aves apresenta como principais perigos microbioldgicos as bactérias Salmonella
spp. (S. Enteritidis e S. typhimurium) - risco moderado/alta difusdo - e Campylobacter spp.
(Campylobacter jejuni) - risco moderado/difusdo limitada -, tendo como potenciais
doencas associadas a Salmonelose e a Campilobacteriose. Além destas bactérias, a carne
de aves esta frequentemente associada a infe¢Oes pelas bactérias Shigella (S. dysenteriae) e
Yersinia (Y. enterocolitica) L.

Uma doenca de origem alimentar é transmitida pela ingestdo de alimentos que
contém microrganismos nocivos “2. As doengas transmitidas por alimentos comtemplam
um amplo espectro de doencas que resultam da ingestdo de alimentos contaminados com
microorganismos ou produtos quimicos. Os alimentos podem ficar contaminados em
qualquer fase do processo, desde a producdo até o consumo, e a contaminacdo pode ser
resultado de contaminagio ambiental, como a polui¢io da &gua, do solo ou do ar “.

A quantidade de doencas transmitidas por alimentos é significativa: todos os anos
quase 1 em 10 pessoas ficam doentes e perdem-se 33 milhes de anos de vida saudavel **.
Estas doencas podem ser graves, especialmente em criancas pequenas. O sintoma mais
comum de doencas transmitidas por alimentos é a diarreia, sendo as doencas diarreicas
responsaveis por 550 milhGes de pessoas que adoecem a cada ano (das quais 230 000
morrem), incluindo 220 milhdes de criangas menores de 5 anos (das quais 96 000 morrem)
4445 para além deste sintoma, outras consequéncias graves incluem a insuficiéncia renal e
hepaética, distlrbios cerebrais e ao nivel do sistema nervoso, artrite reativa, cancro e morte
4 As doencas diarreicas transmitidas por alimentos e transmitidas pela agua sdo um
problema para todos os paises do mundo, constituindo metade da quantidade global de

doengas transmitidas por alimentos, tendo como principais causas: Salmonella;
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Campylobacter; E. coli; e Norovirus “°, no entanto, destes perigos 0os mais associados a
carne de aves sdo a Salmonella; a Campylobacter; e a E. coli. No entanto, estas doencas
podem ser evitadas e controladas atraves de um sistema de seguranca alimentar eficaz que
tenha em conta os perigos desde a producéo do alimento até ao consumidor final 4346,

E bastante importante e necessaria a vigilancia e resposta a estas doencas
transmitidas por alimentos uma vez que o comércio internacional de alimentos expandiu e
continuard a crescer, e assim, como os alimentos sdo frequentemente exportados de um
pais para outro, isto pode levar a que alimentos contaminados num pais afetem o pais de
destino “3. Além disso, é bastante importante pois as mudangas no comércio, escolhas
alimentares e habitos alimentares significam que surtos multinacionais em grande escala e
geograficamente dispersos estdo a tornar-se mais comuns “3. Outro fator que demonstra a
importancia da vigilancia e resposta a estas doencas € que estas podem ter um grande
impacto no comércio, pois paises identificados como fonte de alimentos contaminados
sofrem restricdes comerciais “>. Ndo menos importante é o facto de o Regulamento
Sanitério Internacional exigir que os paises notifiqguem a OMS os eventos de salde publica
que possam ser de interesse internacional, incluindo os que sdo causados por alimentos
contaminados “3. Por ultimo, garantir que os alimentos sdo seguros e estdo protegidos
contra a contaminacdo é fundamental para a seguranca da salde, assim como garantir que
as pessoas estdo protegidas contra doengas que podem ser transmitidas de animais para

seres humanos — zoonoses “.

3.4.1. Salmonella

A Salmonella é wuma bactéria Gram-negativa pertencente a familia
Enterobacteriaceae. As suas células tém a forma de bastonetes (bacilos) imdveis ou
moveis por flagelos “4*’. Esta bactéria é bastante resistente e pode sobreviver varias
semanas em ambiente seco e varios meses na agua 4. Os alimentos mais suscetiveis de
serem contaminados sdo a agua, os alimentos crus como a carne, e 0s alimentos
insuficientemente tratados pelo calor “8. Conhecem-se mais de 2300 serétipos de
Salmonella e esta diferenciacdo tem sido bastante importante para o controlo dos surtos. A
maioria dos serétipos esta presente numa ampla gama de hospedeiros, e normalmente estes

causam gastroenterite, que é muitas vezes simples e ndo requer tratamento. No entanto, a
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doenca pode ser grave em jovens, idosos e pacientes cujo sistema imunitério esteja
enfraquecido #4*'.

A Salmonelose é uma doenca causada por esta bactéria e geralmente é
caracterizada por inicio agudo de febre, dor abdominal, diarreia, nduseas, e por vezes
vomito. A pessoa infetada comega a manifestar sintomas geralmente entre 12 a 36 horas
ap6s a ingestdo de Salmonella e a doenca dura de 2 a 7 dias *. Os sintomas da
Salmonelose sdo relativamente leves e, na maioria dos casos, 0s pacientes conseguem uma
recuperacdo sem realizar um tratamento especifico. Contudo, é necessario ter especial
cuidado em criancas e idosos pois desidratacdo associada pode tornar-se grave. A
gravidade da Salmonelose depende essencialmente de fatores relacionados com o
hospedeiro e do serétipo de Salmonella #*. O grafico da Figura 8 mostra os casos
notificados de Salmonelose em Portugal e no Estrangeiro, nos anos de 2015 e 2016, tendo

havido um aumento de um ano para o outro.

Casos notificados de doencas de declaragdo obrigatoria (Série 2015 - N.°)
por Local de residéncia (NUTS - 2013), Sexo e Doengas de declaragdo
obrigatoria; Anual
[Sexo: HM ; Doengas de declaragio obrigatoria: Salmoneloses nao Typhi e ndo Paratyphi]
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2015 2018
Periodo de referéncia dos dados

Portuga Estrangeirc

Figura 8. Grafico representativo dos casos notificados da doenca Salmonelose ndo Typhi e
ndo Paratyphi, em Portugal e no Estrangeiro em 2015 e 2016 °.

Praticamente todos os dias, no Portal do RASFF *°, sio reportados casos de

Salmonella presente em alimentos. Na Tabela 7 encontram-se alguns exemplos.
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Tabela 7. Alguns acontecimentos reportados em 2018 relacionados com a presenca de

Salmonella em carne de aves *°.

Datas (2018) Acontecimentos

30 de Abril Salmonella enterica ser. Typhimurium (presenca em 25g) em carne de
frango congelada da Bélgica

26 de Abril Salmonella enterica ser. Enteritidis (presenca em 25g) em pernas de

frango congeladas da Polonia

19 de Abril Salmonella enterica ser. Typhimurium (em 5 de 5 amostras / 25g) em
frango inteiro de Franca

14 de Fevereiro Salmonella (presenca em 25¢g) em salsichas de aves refrigeradas da

Beélgica

Pondo isto, torna-se bastante importante a existéncia de legislacdo que regule os
valores de Salmonella. Assim, o Regulamento (UE) n° 1086/2011 °! refere que, em
matadouros, deve proceder-se a amostragem de carcacas inteiras de aves de capoeira, com
pele do pescoco, para anélise de Salmonella. Além disso, refere que os matadouros devem
incluir nos seus planos de amostragem carcacgas de aves de capoeira de bandos com um
estatuto desconhecido no que se refere a Salmonella ou com um estatuto reconhecidamente
positivo no que se refere a Salmonella enteritidis ou Salmonella typhimurium. Os
operadores dos matadouros ou de empresas que produzam carne picada, preparados de
carne, carne separada mecanicamente ou carne fresca de aves de capoeira devem colher
amostras para analise microbioldgica pelo menos uma vez por semana. O dia da
amostragem deve variar todas as semanas no sentido de assegurar que sejam abrangidos
todos os dias da semana. No caso da amostragem de carne picada, preparados de carne,
carcacas e carne fresca de aves de capoeira para analise de Salmonella, a frequéncia pode
ser reduzida para testes quinzenais se se obtiverem resultados satisfatorios durante 30

semanas consecutivas °?.
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Tabela 8. Categorias de alimentos e respetivos limites para a Salmonella L.

) Plano de
Categoria de ) ) -
) Microrganismo Amostragem Limites
Alimentos
n C
Carne fresca de -Salmonella typhimurium o
) o 5 0 Ausénciaem 25 g
aves de capoeira - Salmonella enteritidis
Carcacas de Auséncia em 25 g de
frangos de carne e -Salmonella spp. 50 5 uma amostra coletiva
de perus de pele do pescoco

n = nimero de unidades que constituem a amostra; ¢ = nimero de unidades da amostra com valores entre 0s
limites

Tendo em conta os limites de Salmonella presentes na Tabela 8, na carne fresca de
aves de capoeira, a andlise é satisfatdria se todos os valores observados indicarem a
auséncia da bactéria, e insatisfatdria, se for detetada a presenca da bactéria em qualquer
uma das unidades da amostra. Estes limites dizem respeito a produtos colocados no
mercado durante o seu periodo de vida util. Quanto as carcacas de frangos de carne e
perus, a analise é satisfatoria se a presenca de Salmonella for detetada num maximo de 5
amostras em 50, e insatisfatdria, se a presenca de Salmonella for detetada em mais de 5
amostras em 50 51, No caso das carcacas, se a analise for insatisfatoria, deve haver medidas
de melhoria da higiene no abate e reexame das modalidades de controlo dos processos e da

origem dos animais, bem como das medidas de biosseguranca nas exploracfes de origem
51

3.4.2. Campylobacter

Campylobacter é um género de bactérias Gram-negativas, em que geralmente as
células tém a forma de bastonetes curvos, em espiral ou em S. Atualmente existem 17
espécies e 6 subespécies atribuidas ao género Campylobacter, das quais as mais
frequentemente associadas a doencas humanas sdo Campylobacter jejuni (~90%) e
Campylobacter coli (~10%) 253,

A Campilobacteriose é a doenca causada pela infecdo por Campylobacter, sendo que o
inicio dos sintomas da doenca geralmente ocorre 2 a 5 dias ap6s a infecdo com esta

bactéria, mas pode variar de 1 a 10 dias. Os sintomas clinicos mais comuns das infe¢oes

37




por Campylobacter incluem diarreia (frequentemente com sangue), dor abdominal, febre,
dor de cabeca, nauseas e/ou vomito. Os sintomas geralmente duram de 3 a 6 dias 2. A
morte por Campilobacteriose é rara e normalmente é associada a criancas e idosos, ou a
pacientes que sofrem de uma doenca grave, como por exemplo a SIDA. Em termos de
complicagBes associadas a doenca, foram relatadas as seguintes, com diferentes graus de
frequéncia: bacterémia (presenca de bactérias no sangue), hepatite e pancreatite (infegdes
do figado e pancreas, respetivamente), e aborto espontaneo °2. No entanto, para além disto,
as complicacOes pds-infecdo podem incluir artrite reativa (inflamacdo dolorosa das
articulagdes que pode durar varios meses) e disturbios neurolégicos, como a Sindrome de
Guillain-Barré, que é uma forma de paralisia, semelhante a da poliomielite, que pode
resultar em disfunco neuroldgica e respiratoria grave num pequeno nimero de casos 2. A
Figura 9 mostra os casos notificados de Campilobacteriose em Portugal e no Estrangeiro,
nos anos de 2015 e 2016, tendo ocorrido um aumento de um ano para O outro no
Estrangeiro.
e Ll attts TS 2019, Lo Dncana s o ctmciy

obrigatoria; Anual
[Sexo: HM ; Doengas de declaragao obrigatoria: Campilobacteriose]

2015 2018
Periodo de referéncia dos dados

Portuga Estrangeiro

Figura 9. Gréfico representativo dos casos notificados da doenca Campilobacteriose, em
Portugal e no Estrangeiro, nos anos de 2015 e 2016 “°.

O Relatério de sintese da Unido Europeia sobre as tendéncias e origens das

zoonoses, dos agentes zoonoticos e dos surtos de origem alimentar publicado em 2015 pela

EFSA e o Centro Europeu de Prevencdo e Controlo das Doencas (ECDC), afirma que a
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campilobacteriose humana é a doenga humana de origem alimentar mais notificada na
Unido, com cerca de 230 000 casos comunicados anualmente >4,
No Portal do RASFF * sdo reportados frequentemente casos de Campylobacter

presente em alimentos. Na Tabela 9 encontram-se alguns exemplos.

Tabela 9. Alguns acontecimentos reportados em 2018 relacionados com a presenca de

Campylobacter em carne de aves *°.

Datas (2018)  Acontecimentos

27 de Marco  Campylobacter coli (entre 1500 e 10000 ufc / g) em peito de frango
refrigerado de Franca

13 de Marco  Campylobacter coli (49000 ufc / g) em peito de frango refrigerado

da Franca

5 de Margo Campylobacter coli (presente em 6 das 12 amostras / 25Q) e
Campylobacter jejuni (presente em 6 das 12 amostras / 25g) em

pernas de frango refrigeradas de Franca

Tendo em conta a gravidade do perigo de Campylobacter, é necessario cumprir a
legislacdo em vigor com os critérios da mesma, sendo assim, o Regulamento (UE) n°
2017/1495 4, estabelece que as amostras de pele do pescogo utilizadas para verificar a
conformidade com o critério de higiene dos processos estabelecido para a Salmonella em
carcacas de aves de capoeira podem ser utilizadas para as analises da Campylobacter >,
Assim, os matadouros devem entdo proceder a amostragem de carcacas inteiras de aves de
capoeira, com pele do pescoco, para analise de Salmonella e de Campylobacter. No caso
da amostragem de carcacas de aves de capoeira para analise de Campylobacter, a
frequéncia de amostragem pode ser reduzida para testes quinzenais se se obtiverem

resultados satisfatorios durante 52 semanas consecutivas 4.
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Tabela 10. Categoria de alimento e respetivo limite para a Campylobacter >,

) Plano de
Categoria de ) ) -
) Microrganismo Amostragem Limites

Alimentos

n C
Carcagas de

Campylobacter spp. 50 20 1 000 ufc/g
frangos de carne

n = nimero de unidades que constituem a amostra; ¢ = nimero de unidades da amostra com valores entre 0s

limites

Tendo em conta os limites de Campylobacter presentes na Tabela 10, a analise é
satisfatoria se houver um maximo de 20 em 50 amostras com valores maiores do que 0
limite, em 10 semanas consecutivas. Se houver mais do que 20 em 50 amostras com
valores maiores do que o limite em 10 semanas consecutivas, a analise € ndo satisfatoria >4,
Se a andlise as carcacas for insatisfatoria, deve haver medidas de melhoria da higiene no
abate e reexame das modalidades de controlo dos processos e da origem dos animais, bem
como das medidas de biosseguranca nas exploracdes de origem >4,

3.4.3. E.coli

A Escherichia coli (E. coli) € uma bactéria frequentemente encontrada no intestino
dos seres humanos e animais de sangue quente. A maioria das estirpes de E. coli sdo
inofensivas, no entanto algumas estirpes, como a E. coli produtora da toxina Shiga, podem
causar graves doencas transmitidas por alimentos . Esta estirpe de E. coli produz toxinas
Shiga e pode crescer em temperaturas entre 7°C e 50°C, tendo uma temperatura 6tima de
37°C. Além disso, pode crescer em alimentos acidos, até a um pH de 4.4, e em alimentos
com uma atividade de 4gua minima (aw) de 0.95 *°.

A estirpe de E. coli produtora de toxinas Shiga € destruida pelo cozimento
completo dos alimentos a uma temperatura de 70°C ou superior. Segundo a OMS, a E. coli
0157:H7 é o ser6tipo mais importante desta estirpe ao nivel da satide publica >°, uma vez
que basta a presenca de 5 microorganismos para causar doenca, sendo potencialmente letal.
Este serétipo pode originar apenas diarreia suave, mas na maioria dos casos origina fortes
colicas abdominais seguidas de diarreia liquida e depois hemorragica. Para evitar a

contaminagdo por esta estirpe devem existir boas préaticas de higiene durante o abate dos
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animais para reduzir a contaminacao de carcacas pelas fezes, sendo importante a formagao
dos colaboradores na manipulacdo higiénica dos alimentos a fim de manter a contaminagéo
microbioldgica dentro de valores baixos *°.

O Regulamento (UE) n° 2073/2005 °° estabelece os critérios microbioldgicos para
certos microrganismos e as regras de execucdo a cumprir pelos operadores das empresas
do sector alimentar quando aplicarem as medidas de higiene gerais e especificas referidas
no Regulamento (CE) n° 852/2004 . Quanto a E. coli, este regulamento estabelece os
limites presentes na Tabela 11, sendo que a frequéncia da amostragem pode ser reduzida
para testes quinzenais se se obtiverem resultados satisfatorios durante seis semanas

consecutivas.

Tabela 11. Categorias de alimentos e respetivos limites para a E. coli °°.

) Plano de -

Categoria de ) ) Limites

) Microrganismo Amostragem

Alimentos
n c m M
Preparados de )
E. coli 5 2 500 ufc/g | 5000 ufc/g
Carne

n = nimero de unidades que constituem a amostra; ¢ = nimero de unidades da amostra com valores entre 0s

limites

Tendo em conta os limites de E. coli presentes na Tabela 11, a andlise € satisfatoria,
se todos os valores observados forem < m; aceitavel, se houver um maximo de 2 em 5
valores entre m e M e 0s restantes valores observados forem < m; e insatisfatoria, se um ou
mais valores observados forem > M ou mais do que 2 em 5 valores estiverem entre m e M.
No caso de resultados insatisfatorios, deve ser tomadas medidas de melhoria da higiene na

producéo e da selecio e/ou origem das matérias-primas °°.

3.5.  Gripe Aviaria

Em 1997, foram descritas infecdes humanas com o virus A (H5N1) durante um
surto em aves na China %. Desde 2003, este virus aviario espalhou-se da Asia para a
Europa e Africa, e tornou-se endémico em populacdes de aves em alguns paises *. Os

surtos resultaram em milhdes de infegdes avicolas, varias centenas de casos em humanos e
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muitas mortes humanas. A subsisténcia, a economia e o comércio internacional dos paises
em causa foram assim afetados. Para além disso, outros subtipos do virus da gripe aviaria
A (H5) também deram origem a surtos de infecdes em aves e humanos *°.

Em 2013, as infe¢bes humanas pelo virus A (H7N9) foram descritas pela primeira
vez na China. Desde entdo, o virus espalhou-se na populacdo de aves em todo o pais e
resultou em mais de 1500 casos humanos e muitas mortes humanas %%, Tendo isto em
conta, € necessario perceber a importancia destes virus da gripe aviaria para a saude
publica.

Como ja referido, os seres humanos podem ser infetados com virus da gripe
zoonGtica, como é o caso do virus da gripe aviaria. Existem quatro tipos de virus da gripe:
tipos A, B, C e D. Os virus da gripe A infetam humanos e muitos animais diferentes.
Existe um virus da gripe A, com a capacidade de infetar pessoas e sustentar a transmissao
entre seres humanos, podendo causar um surto de gripe. O virus da gripe B circula entre
humanos e causa epidemias sazonais. Os virus da gripe C podem infetar seres humanos e
suinos, mas as infecdes geralmente sdo leves e raramente sdo relatadas. Por fim, os virus da
gripe tipo D afetam principalmente o gado e ndo sdo conhecidos por infetar ou causar
doencas em humanos °°.

Os virus do tipo A sdo os mais importantes para a salde publica devido ao seu
potencial para causar um surto de gripe, como ja referido. Estes virus sdo classificados em
subtipos de acordo com as combinacdes das diferentes proteinas da superficie do virus:
hemaglutinina (HA) e neuraminidase (NA) °°. Existem 18 subtipos diferentes de
hemaglutinina e 11 subtipos diferentes de neuraminidases. Dependendo do hospedeiro de
origem, os virus da gripe do tipo A podem ser classificados como gripe avidria, gripe suina
ou outros tipos de virus da gripe animal. Os exemplos incluem os subtipos de virus da
gripe aviaria - "gripe das aves" - A (H5N1) e A (H9N2). Todos os virus de gripe tipo A sdo
distintos dos virus da gripe humana e néo se transmitem facilmente entre humanos *°.

Os virus que causam doencas graves em aves de capoeira e originam altas taxas de
mortalidade sdo chamados de gripe aviaria altamente patogénica (HPAI). Por outro lado,
0s Vvirus que causam doencas leves em aves de capoeira sdo chamados de gripe aviaria de
baixa patogenicidade (LPAI) .

As infegBes por gripe aviaria em humanos podem causar doengas que vao desde

infecGes respiratorias superiores (febre e tosse) até rdpida progressdo para pneumonia
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grave, sindrome do desconforto respiratorio agudo, choque e até morte. Sintomas
gastrointestinais, como nauseas, vomitos e diarreia, foram relatados com mais frequéncia
na infecdo pelo virus HPAI tipo A (H5N1). A conjuntivite também foi relatada na gripe
tipo A (H7). As caracteristicas da doenca, como o periodo de incubacédo, a gravidade dos
sintomas e o desfecho clinico, variam de acordo com a infe¢do causadora do virus, mas
manifestam-se principalmente com sintomas respiratérios °°. Em muitos pacientes
infetados por virus de gripe aviaria tipo A (H5) ou A (H7N9), a doenca tem uma duracao
clinica agressiva, e convém realcar que a taxa de casos fatais para estas infecGes entre
humanos é muito maior do que a das infegdes sazonais por gripe. Para infecdes humanas
com o virus da gripe aviaria A (H7N7) e A (H9N2), a doenca é tipicamente leve ou
subclinica. Apenas uma infe¢do humana fatal do tipo A (H7N7) foi relatada na Holanda até
a0 momento °°.

Em termos de fatores de risco de infe¢cGes humanas para os virus da gripe aviaria, 0
principal fator de risco parece ser a exposic¢ao direta ou indireta a aves infetadas vivas ou
mortas ou ambientes contaminados. O abate, a depena, a manipulacéo de carcacas de aves
infetadas e a preparacdo de aves para consumo também sdo fatores de risco. E importante
realcar que ndo héa evidéncias de que os virus A (H5), A (H7N9) ou outros virus da gripe
aviaria possam ser transmitidos a humanos através de aves ou ovos adequadamente
preparados, sendo por isso crucial uma boa preparacdo destes alimentos antes de os ingerir.
E essencial controlar a circulacdo do virus da gripe aviaria em aves de capoeira para
reduzir o risco de infe¢cdo humana. Dada a persisténcia dos virus A (H5) e A (H7N9) em
algumas populages avicolas, o controlo exige um compromisso dos paises a longo prazo e
uma forte coordenacéo entre as autoridades de satide animal e publica *°.

Pondo isto, existe a Diretiva 2005/94/CE do Conselho, relativa a medidas
comunitarias de luta contra a gripe aviaria, que estabelece medidas preventivas
relacionadas com a vigilancia e a detecdo precoce da gripe aviria, destinadas a aumentar o
nivel de sensibilizacdo e de preparacdo das autoridades competentes e da comunidade
agricola para os riscos daquela doenca. Além disso, estabelece medidas minimas de luta
contra a doenga a aplicar em caso de foco de gripe aviaria nas aves de capoeira ou nas
outras aves em cativeiro e medidas para a detecdo precoce de uma eventual propagacédo dos
virus da gripe aviaria aos mamiferos. Por fim, cria também outras medidas

complementares destinadas a evitar a propagacéo dos virus da gripe de origem avidria a
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outras espécies. O Decreto-Lei n°® 110/2007 transpde a Diretiva 2005/94/CE do Conselho

para a ordem juridica interna.
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4. Implementacdo da norma IFS Food 6.1 numa Unidade de Abate e
Desmancha de Carne de Aves

4.1. Gama de Produtos e Campos de Atividade da Empresa

A empresa em causa neste estudo tem por base a comercializacdo dos seguintes
produtos:
e Frango inteiro;
e Mildos de frango;
> Moela;
> Figado e coragdo;
» Pescocgo;
e Partes de frango;
Perna;
Asas;
Coxas;
Perninhas;
Peito;
Fricassé;
Canjinha;

Frango completo em pedacos;

vV V.V V V V VYV V VY

Frango completo em pedacos temperado;

e Derivados de carne de aves.

A empresa tem como atividades principais o abate de frangos e preparacdo de
carcacas; desmancha de carcacas de frango; preparados de carne (injecdo), congelacdo e
armazenagem de congelados; e expedicdo e distribuicdo de carne de aves. Dedica-se
exclusivamente ao abate de frango industrial, sendo que cerca de 90% do produto final é

frango inteiro.
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4.2.  Processo Produtivo da Empresa
4.2.1. Abate de frango e Preparacao de carcacas

Relativamente a este ponto, 0 processo comeca pela rececdo e descarga dos frangos
vivos. Os frangos provenientes do fornecedor seguem para o cais de rececao de jaulas com
aves vivas, onde sdo manualmente descarregados para o ch&. As aves vivas sédo
submetidas a uma inspecdo ante-mortem efetuada pelo Inspetor Sanitario Oficial.
Seguidamente, as jaulas com aves vivas sdo colocadas no tapete que as conduz ao
transportador de jaulas e procede-se a pendura manual das aves na cadeia pelos
funcionarios.

A cadeia passa por um chuveiro onde as patas das aves sdo molhadas com é&gua, de
seguida a cabeca da ave é imersa num tanque com agua e as aves Sdo sujeitas a um
processo de insensibilizacdo através de um choque elétrico. Seguidamente, € feito o corte
automatico da jugular, sendo este controlado por uma funcionéria, que caso este corte ndo
seja automaticamente efetuado, efetua o seu corte manual. Esta etapa esta representada na

Figura 10.

Figura 10. Fotografia respetiva a etapa de insensibilizacdo/sangria na empresa Savibel.

As aves escorrem cerca de 75% do seu sangue antes de serem submersas em agua
guente num escalddo horizontal e num escalddo vertical. Seguidamente, a depena é
realizada em trés depenadeiras automaticas ap0s as quais se encontram funcionarios a
retirar as penas restantes. Depois da depena, as cabegas sdo arrancadas automaticamente
num arrancador de cabecas e as carcacas seguem a linha de abate. Da-se o corte automatico

das patas e estas, juntamente com as carcacas de frango depenadas séo transferidas
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automaticamente para a linha de evisceragdo. As patas sdo soltas da cadeia atraves de um
desprendedor automaético, sendo que podem cair para uma rampa e ser eliminadas como
subprodutos ou, cair para o escaldao das patas, em que sdo submetidas a um escaldao, por
meio de 4gua quente. Apds o escaldao, é efetuada a pelagem automatica das patas por meio
de uma méquina. As patas limpas seguem numa rampa para a sala de evisceragdo onde
caiem em caixas.

As carcagas de frango depenadas seguem na linha de evisceracdo onde é efetuada a
abertura automatica da cloaca e o seu corte, procedendo-se a extracdo automatica das
visceras, que sdo transferidas e caem na linha de pratos correspondentes sendo submetidas
a uma inspecdo post-mortem pelo Inspetor Sanitario Oficial. As carcagas seguem na linha
de evisceragdo e vio sofrer uma lavagem automatica, por meio de duches. E extraido o
papo na maquina de extracdo de papos e as carcacas seguem a cadeia, que passa pela
maquina de corte do pesco¢co, onde estes sdo cortados e recolhidos em caixas.
Seguidamente é efetuado o corte automatico da pele do pesco¢o. As carcagas sdo lavadas
externa e internamente num sistema automatico e transferidas automaticamente para o
Tuanel de Arrefecimento Rapido (TAR). As visceras sdo colocadas manualmente num pente
que as transportam para a maquina de separacdo de figados e coragdes. Os figados e
coragdes sdo automaticamente separados das restantes visceras.

As moelas e restantes visceras seguem a cadeia no tapete, sendo as moelas séo
separadas automaticamente. A maqguina das moelas efetua a abertura das mesmas e estas
sdo removidas em caixas, sendo colocadas numa mesa onde as funcionérias efetuam a sua
limpeza e abrem as restantes moelas. Os miidos conformes sdo colocados em caixas, onde
sdo lavados manualmente por uma funcionaria.

As carcacas sdo arrefecidas dentro do TAR, atingindo uma temperatura entre 0s
0°C e o0s 8°C. As paletes com os miudos sdo colocadas no tunel de arrefecimento rapido e
sdo arrefecidos até uma temperatura entre 0s 0°C e 0s 3°C.

Na saida do TAR é feita a transferéncia da carcaca arrefecida para a linha de
calibracdo. As carcacas vao ser calibradas caindo nas varias estacdes conforme o seu peso.
As carcagas possuem um peso entre as 800g e as 1500g e sdo calibradas de 100g em 100g
ou consoante pesos introduzidos na calibradora. Nesta fase, os funcionarios procedem a

separacdo das carcacas para seguir o processo de desmancha. As carcacas de categoria B
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seguem para a desmancha, enquanto que as de categoria A seguem para distribuicdo direta
ao cliente.

As carcacas de categoria A sdo colocadas manualmente em caixas consoante o seu
peso (entre 12 a 20 carcacas por caixa), estando as caixas dispostas em paletes. Este
produto é encaminhado para a armazenagem numa camara de refrigerados, antecedendo
Isto 0 seu processo de expedicéo.

As carcacas de categoria B sdo colocadas manualmente em caixas, dispostas em
paletes. Este produto vai imediatamente ser encaminhado para a armazenagem numa

camara de refrigerados, para posterior desmancha e, por fim, expedicéo.

4.2.2. Desmancha de Carcacas de Frango

Relativamente a desmancha, os frangos sdo colocados manualmente no cone de
desmancha e com o auxilio de uma faca de corte, um funcionario desmancha o frango em
duas asas, dois peitos com/sem pele, duas pernas e fricassé ou outras partes, colocando-0s
depois em caixas. As caixas etiquetadas podem seguir o processo de elaboracdo das

encomendas ou ser armazenadas nas camaras.

4.2.3. Expedicao e Distribuicdo de Carne de Aves

Nesta etapa, é efetuada uma embalagem coletiva aos frangos de categoria A, com
pelicula transparente, e o nome do cliente, produto, lote e destino sdo devidamente
identificados. Os miudos sdo etiquetados sendo igualmente identificados o cliente, destino,
produto e lote, numa embalagem coletiva.

Os produtos ja embalados e identificados sdo transportados para o carro de
transporte, devidamente higienizado e refrigerado, condi¢des que sdo verificadas
anteriormente assim como a higiene do motorista. O transporte das encomendas é efetuado
por carros proprios, devidamente licenciados para o efeito. E de realcar que é efetuado um
controlo da temperatura no interior da camara de refrigerados do veiculo, durante o

transporte do produto.

4.2.4. Preparados de Carne (injecdo), Congelacéo e Armazenagem de Congelados

Para os preparados de carne, primeiramente prepara-se a salmoura e, depois de

cortado o frango em 9 pedacos, estes podem ir diretamente para a injecao, sendo colocados
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na injetora por uma colaboradora. As partes de frango injetadas sdo colocadas em caixas
onde sdo previamente colocados sacos. As caixas etiquetadas sdo armazenadas em camara

de congelados antecedendo o seu processo de expedicéo.
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4.3. Requisitos da Norma IFS Food verséo 6.1

A norma IFS Food versdo 6.1 28 possui 0s seus requisitos divididos em 6 partes:
e Responsabilidade da diregéo;
e Sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar;
e Gestdo de recursos;
e Planeamento e processo de producao;
e MedicOes, Analises, Melhorias;
e Plano de Defesa Alimentar e inspe¢Oes externas.
Seguidamente, serdo explicados os requisitos referentes a cada uma destas partes e

sera indicada a acdo tomada para o cumprimento dos mesmos.

4.3.1. Responsabilidade da Dire¢do

Tabela 12. Requisitos IFS respetivos a Responsabilidade da Direcéo.

1 Responsabilidade da Direcéo

1.1 Politica da Empresa/Principios Corporativos
1.2 Estrutura Corporativa

1.3 Foco no Cliente

1.4 Revisdo pela Gestéo

e Politica da Empresa/ Principios Corporativos

A norma refere que a direcdo deve elaborar e implementar uma politica da empresa,
que deve ser comunicada a todos os colaboradores. Esta deve considerar no minimo: foco
no cliente; responsabilidade ambiental; sustentabilidade; ética e responsabilidade social; e
requisitos do produto (inclui: seguranca do produto, qualidade, legalidade, processo e
especificacdo). Posto isto, revi a politica da empresa tendo em conta estes parametros da
norma IFS, e a mesma estava incompleta pois faltava acrescentar dois parametros
relacionados com o desempenho ambiental e a sustentabilidade dos recursos, e também a
ética e responsabilidade social. Depois da politica ser revista e alterada por mim, esta foi
entregue a todos os colaboradores, assim como afixada. A partir desta politica, a qualidade
e objetivos da seguranca alimentar foram comunicados aos colaboradores das respetivas
areas, tal como prevé o Procedimento da Qualidade (PQ) “Comunicagao Interna ¢ Externa”

da empresa. Os objetivos foram implementados de forma eficaz, e sdo avaliados
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trimestralmente em reunides da Equipa de Seguranca Alimentar (ESA), sendo anualmente
revistos pela gestéo.

e Estrutura Corporativa

Para cumprimento deste requisito tive de modificar o organograma relativo a
estrutura da empresa (Figura 11), e seguidamente este foi inserido no Manual de Seguranca
Alimentar e também afixado na zona de producdo da empresa. Além disso, revi as
competéncias e responsabilidades de cada cargo, incluindo delegacdo de responsabilidade,
de modo a ficarem claramente estabelecidas. Revi também as descri¢des de cargo cujo
trabalho dos colaboradores tem impacto sobre os requisitos do produto, e estabeleci de
forma clara as suas responsabilidades, estando isto presente no PQ “Competéncia,

Consciencializagdo e Formacao para a Seguranca Alimentar”.

Administragdo

RESA/Responsavel
da Qualidade

Diretor Geral Administrativos

smw Matadouro

t Controlo da
Qualidade

— Comercial

smm Distribuicdo

Manutengdo

Figura 11. Organograma representativo da estrutura da empresa Savibel.

Analisando 0 KO n°1 (Responsabilidade da Direcdo), a direcdo tera de assegurar
que os colaboradores estdo cientes das suas responsabilidades relacionadas com a
seguranca alimentar e qualidade (principalmente aqueles com influéncia sobre os requisitos
do produto), e que existem mecanismos identificados e documentados para monitorizar a
eficdcia da sua operagdo. Para assegurar este KO, a empresa avalia os resultados do

Relatério de Visita a Fabrica, feito mensalmente; e promove a¢des de sensibilizacdo. Este
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requisito tem como base o PQ “Competéncia, Consciencializacdo e Formagéo para a
Seguranga Alimentar”.

A empresa garantiu que o pessoal pertinente conhecia todos 0S processos
(documentados e ndo documentados) e que estes sao aplicados de forma consistente. Além
disso, tem um sistema implementado para assegurar que se mantém informada sobre toda a
legislacdo relevante sobre seguranca alimentar e qualidade (DRE, EUR-Lex, DGAV...),
desenvolvimentos técnicos e cientificos e codigos de praticas industriais. Para estes
requisitos, a empresa dispoe de um PQ “Controlo de Documentos e Registos”.

Por altimo, a empresa, tal como a norma requer, informa os seus clientes, 0 mais
breve possivel, sobre qualquer questdo relacionada com as especifica¢cGes de produto, em
particular, de todas as ndo conformidades identificadas pelas autoridades competentes
relacionadas aos produtos que poderiam ter, tenham ou tiveram um determinado impacto
sobre a seguranca e/ou legalidade dos respetivos produtos. Este requisito esta contemplado
no PQ “Comunicac¢ao Interna e Externa”.

e Foco no Cliente

Em relagéo a este requisito, a empresa ainda ndo tinha ainda nenhum procedimento
documentado. Assim, tal como a norma obriga, elaborei um procedimento documentado
para a empresa, PQ “Foco no Cliente”, para identificar as necessidades fundamentais e
expectativas dos clientes, que engloba: reclamac®es, avaliacdo anual de satisfacdo dos
clientes, e acompanhamento da parte comercial. O procedimento foi implementado e os
resultados do mesmo sdo avaliados pelo DCQ e considerados para determinar os objetivos
da qualidade e seguranca alimentar.

e Revisdo pela Gestdo

A direcdo garante que a gestdo da qualidade e da seguranca alimentar é revista pelo
menos anualmente, ou mais frequentemente se ocorrerem mudancas. As revisdes contém
resultados de auditorias, feedback dos clientes, conformidade do processo e conformidade
do produto, situacdo das acbes corretivas e preventivas, acompanhamento das acbes das
analises criticas anteriores, mudancas que poderiam afetar os sistemas de gestdo da
qualidade e da seguranca alimentar e recomendacdes de melhoria. Esta andlise critica
inclui a avaliacdo de medidas para o controlo do sistema de gestdo da qualidade e da

seguranca alimentar e para o processo de melhoria continua. Ao nivel documental, para
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este requisito, a empresa tem um PQ “Revisdo pela Gestdo” ¢ as Atas de Revisdo pela
Gestéo.

A empresa identifica e verifica periodicamente, através do Relatério de Visita a
Fabrica, ndo so as infraestruturas, como também o ambiente de trabalho, garantindo que
estes se encontram adequados para garantir a conformidade com os requisitos do produto.
Isto inclui: instalacBes; sistemas de fornecimento; maquinas e equipamentos; transporte;
condi¢cdes ambientais; condicdes de higiene; design do local de trabalho; influéncias
externas (por exemplo: barulho, vibracdo). Além do Relatério de Visita a Fabrica, a
empresa dispde de um Plano de Avaliacdo de Ruido para o cumprimento deste requisito.
Os resultados desta verificagcdo sdo levados em conta, com a devida consideragdo ao risco,

para o planeamento de investimento.

4.3.2. Sistema de Gestéo da Qualidade e da Seguranca Alimentar

Tabela 13. Requisitos IFS respetivos ao Sistema de Gestdo da Qualidade e da Segurancga

Alimentar.
2 Sistema de Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar
2.1 Gestédo da Qualidade

e Requisitos de documentagéo
e Controlo de registos

2.2 Gestdo da Seguranca Alimentar
e Sistema HACCP
e Equipa HACCP
e Estudo HACCP

e Gestdo da Qualidade

O sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar estd documentado atraves
do Manual de Seguranca Alimentar e implementado. No entanto, 0 Manual de Seguranca
Alimentar estava desatualizado e, portanto, atualizei 0 mesmo segundo 0s requisitos da
norma, acrescendo um capitulo bastante importante relacionado com a Defesa Alimentar e
Fraude Alimentar. Além disso também revi todos os outros capitulos do manual, e atualizei
a legislacao base do mesmo.

A empresa ja tinha um procedimento documentado para o controlo de documentos

e das suas alteracdes PQ “Controlo de Documentos e Registos”, 0 qual tive de atualizar de
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modo a contemplar também o Controlo Documental elaborado por mim. Este Controlo
Documental é um documento que contém uma lista de toda a legislacdo atualizada
relevante para a empresa, e ainda uma lista de todas as Instrucdes de Trabalho,
Procedimentos da Qualidade, Programas de Pré-Requisitos, e ainda Programas de
Higienizacdo. Os documentos que a empresa dispde sdo todos legiveis, de fécil
compreensdo e ndo ambiguos, estando disponiveis para o pessoal pertinente. Todos 0s
documentos que sdo necessarios para 0 cumprimento dos requisitos dos produtos estéo
disponiveis na versao atual. Os registos relevantes necessarios aos requisitos de produtos
(Fichas Técnicas de Produto e Fichas Técnicas de Matéria-Prima) sdo também legiveis e
legitimos, sendo realizados somente pelo DCQ e pessoas autorizadas. Estes registos
cumprem 0s requisitos da norma pois sdo completos, detalhados e sdo arquivados, estando
disponiveis quando solicitados. Além disso, qualquer alteracdo aos mesmos € registada.
Todos os registos sao mantidos de acordo com os requisitos legais e por um periodo
minimo de um ano ap6s o prazo de validade.

e Gestdo da Sequranca Alimentar

A base do sistema de controlo de seguranca alimentar da empresa é o sistema
HACCP, totalmente implementado, sistematizado e abrangente, baseado nos principios do
Codex Alimentarius. Além desses principios, todos os requisitos legais dos paises de
origem e de destino sdo considerados. O sistema HACCP estd implementado em cada site
de producdo, tal como requer a norma, e abrange todas as matérias-primas, produtos ou
grupos de produtos desde a rececdo até a expedicdo dos mesmos, incluindo
desenvolvimento e acondicionamento do produto. O sistema HACCP é normalmente
revisto e modificado quando ocorre qualquer modificacdo no produto, processo ou etapa,
no entanto, para o processo de implementacdo da norma foi necessario eu rever todo o
Plano HACCP da empresa, de modo a completar o mesmo com as especificacdes da
norma.

O Plano HACCP implementado na empresa inclui as seguintes etapas:

» Formacdo da Equipa HACCP: A equipa HACCP é multidisciplinar e inclui
pessoal operacional (duas Responsaveis da Producdo, um Responsavel da Manuteng&o,
uma Responsavel da Equipa da Limpeza, uma Administrativa, o Diretor Geral, e 0
Responsavel da Qualidade). As pessoas identificadas como membros da equipa HACCP

possuem conhecimento especifico de HACCP, do produto e dos processos, assim como
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dos perigos associados. A empresa tem também o apoio de especialistas externos — a
empresa VLM Consultores, onde estou a realizar o estagio.

Os responsaveis pelo desenvolvimento e manutencdo do sistema HACCP tém um
lider interno da equipa (o responsavel da qualidade) e receberam formacdo adequada na
aplicacdo dos principios do HACCP. A equipa HACCP tem o apoio da direcdo e é
conhecida por todo o site.

» Descricdo do Produto: A empresa dispunha de Fichas Técnicas de Produto, no
entanto eu atualizei as fichas (exemplos na Figura 16 e 17 — Anexo V), de modo a
corresponderem a tudo o que a norma pede, nomeadamente: composigdo; parametros
fisicos, organoléticos, quimicos e microbiol6gicos; requisitos legais para a seguranca
alimentar do produto; métodos de tratamento; embalagem; durabilidade (vida de
prateleira); condicdes de armazenamento, método de transporte e distribuicdo. Para este
trabalho de atualizacdo, foi necessario eu conhecer bastante bem cada produto
comercializado na empresa, 0 modo como era produzido, embalado, armazenado, entre
outras questoes.

» ldentificacdo do uso pretendido: Nas Fichas Técnicas de Produto estd também
descriminado o uso pretendido do produto em relacdo a utilizacdo esperada do produto
pelo consumidor final, considerando os grupos de consumidores vulneraveis.

» Elaboracdo do fluxograma: A empresa dispunha ja de fluxogramas para os
grupos de produtos existentes, e todas as variacdes de processo e sub-processos (abate de
frango e preparacdo de carcacas; desmancha de carcacas de frango; expedicdo e
distribuicdo de carne de aves; entrepostagem de carne de aves; preparados de carne
(injecdo), congelacdo e armazenamento de congelados). No entanto, tive de atualizar os
fluxogramas (exemplo na Figura 22 — Anexo VI) devido a algumas modificacdes
relacionadas com a presenca de alergénios, com a saida de materiais de embalagem (que
ndo estava referida nos mesmos), e com a alteracdo de PCC’s e PC’s. Os fluxogramas
estdo datados, e cada PCC esta claramente identificado com um namero atribuido. Os
fluxogramas sao atualizados no caso de quaisquer mudangas.

» Confirmacéo on-site do fluxograma: Em relagdo a este ponto, depois de ver todos
0s processos na producdo e de realizar os fluxogramas, verifiquei on-site cada um deles,

juntamente com o Responsavel da Qualidade.
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» Conducdo da anélise de perigos para cada etapa: A empresa dispunha de uma
analise de perigos para todos os perigos fisicos, quimicos e microbioldgicos, incluindo
alergénios que podem ser razoavelmente esperados (exemplo na Figura 21 — Anexo VI).
Esta considera a provavel ocorréncia dos perigos e a severidade dos seus efeitos adversos
para a salde.

» Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo: A determinagdo dos Pontos
Criticos de Controlo (PCC’s) é feita tendo por base a aplicacdo de uma arvore de decisdes.
Os PCC’s existentes sao ao nivel do controlo das temperaturas do produto
refrigerado/congelado e ao nivel da detecdo de metais. Para todas as etapas que sao
importantes a seguranca alimentar, mas que ndo sdao PCC’s, a empresa implementou e
documentou Pontos de Controlo (PC’s) com medidas de controlo adequadas.

» Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC: Para cada PCC, estdo
definidos e validados os limites criticos apropriados de forma a identificar claramente
quando um processo esta fora de controlo. Assim, os limites criticos associados as
temperaturas dos produtos sdo: carcacas a saida do TAR < 8°C; miudos a saida do TAR <
3°C; carcacas e partes presentes na sala de desmancha < 7°C. Em relacdo ao PCC da
detecdo de metais, o limite critico é a detecdo do produto no detetor de metais.

» Estabelecimento de um sistema de monitorizagdo para cada PCC: KO n°2
(Sistema de monitorizacdo de cada PCC) - A empresa tinha j& estabelecidos
procedimentos especificos de monitorizacdo para cada PCC a fim de detetar qualquer
perda de controlo no respetivo PCC. A monitorizacdo e controlo de cada PCC sdo feitos
através de registos, que sdo mantidos por um periodo apropriado. Os registos, como 0s
registos de controlo da temperatura do produto e o registo da detecdo de metais,
especificam a pessoa responsavel, a data e o resultado das atividades de monitoriza¢do. A
empresa faz um controlo das temperaturas de todas as camaras (conservacdo e
congelacdo), do TAR, do Tunel dos congelados, de todas as salas, e também do produto a
saida do TAR e do produto presente na sala da desmancha, em dois momentos diferentes
do dia.

Convém realgar que o pessoal responsavel pela monitorizagcdo dos PCC’s recebe
formacgéo/instrucdo especifica. Além disso, os registos de monitorizagdo dos PCC’s séo

sempre verificados pelo Departamento de Controlo da Qualidade.
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Para além dos PCC’s, os PC’s sdo monitorizados e essa monitorizacdo é também
registada.

» Estabelecimento de Acdes Corretivas: Quando a supervisao indica que um PCC
ou PC em particular ndo esta sob controlo, sdo tomadas agdes corretivas adequadas e estas
sdo documentadas em Folha de Ocorréncia. As acles corretivas também consideram
quaisquer produtos ndo conformes.

» Elaboracdo de Procedimentos de Verificacdo: A empresa dispbe de
procedimentos de verificacdo (auditorias internas; analises; amostragem; avaliacoes;
reclamagdes) para confirmar que o sistema HACCP é eficaz. A verificacdo do sistema
HACCP ¢ realizada pelo menos uma vez por ano, sendo os resultados incorporados no
Plano HACCP.

» Elaboracdo de documentacdo e manutencdo de registos: A documentacdo do
Plano HACCP esta disponivel, abrangendo todos o0s processos, procedimentos, medidas de
controlo e registos.

4.3.3. Gestao de Recursos

Tabela 14. Requisitos IFS respetivos a Gestdo de Recursos.

3 Gestao de Recursos
3.1 Gestdo de Recursos Humanos
3.2 Recursos Humanos

e Higiene pessoal
e Uniforme de trabalho e roupas protetoras para o pessoal, terceiros

e visitantes
e Procedimentos aplicaveis as doencas infeciosas
3.3 Formacao e Instrucéo
34 InstalacOes sanitarias, equipamento para higiene pessoal, e instalacGes

para o pessoal

e Gestdo de Recursos Humanos

Todo o pessoal que realiza um trabalho com impacto na seguranca do produto,
legalidade e qualidade deve possuir a competéncia necessaria, tal como previsto no PQ
“Competéncia, Consciencializacdo e Formagdo para a Seguranca Alimentar” da empresa,

através de educacdo, experiéncia profissional, e/ou formacgéo adequada a sua funcéo.
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e Recursos Humanos

Os requisitos referentes a higiene pessoal estdo documentados no Regulamento
Interno da empresa e no Manual de Boas Préaticas de Laboracdo, incluindo: roupas de
protecdo; lavagem e antissepsia das méos; comer e beber; fumar; acdes a serem tomadas
em caso de cortes e ferimentos na pele; unhas, adornos e pertences pessoais; cabelo e
barba. Os requisitos sdo baseados na analise de perigos e na avaliagdo dos riscos
associados ao produto e ao processo, sendo que a conformidade dos mesmos € verificada
periodicamente através do Relatorio de Visita a Fabrica e de zaragatoas.

A empresa cumpre o KO n°3 (Higiene Pessoal) que refere que os requisitos de
higiene pessoal, devem ser implementados e aplicados a todo o pessoal relevante, terceiros
e visitantes. O pessoal relevante recebe o Regulamento Interno e o Manual de Boas
Préticas de Laboracgdo, e os terceiros e visitantes recebem um cartdo de visitante em que
estdo explicitas as regras relativamente a higiene pessoal.

A empresa garante que todos os colaboradores, terceiros e visitantes estdo cientes
das regras referentes ao uso e troca do uniforme e roupa de protecdo nas &reas
especificadas em conformidade com os requisitos do produto, através do Manual de Boas
Préticas de Laboracdo e do Regulamento Interno, e também do cartdo de visitante.

Em relacdo aos procedimentos a ter em conta no caso de doencas infeciosas apenas
existiam medidas escritas e comunicadas para os colaboradores, estando estas presentes no
Manual de Boas Praticas de Laboracdo. Assim, criei uma Declaracdo de Entrada de
terceiros e visitantes, onde 0s mesmos se comprometem a cumprir com as regras da
empresa e onde estes possam declarar qualquer doenca infeciosa que possa ter impacto na
seguranca alimentar. Em caso de declaragdo de doencas infeciosas, as a¢des sdo tomadas
pelo DCQ a fim de minimizar o risco de contaminagdo dos produtos.

e Formacao e Instrucio

A empresa documenta as formacgdes referentes aos requisitos dos produtos e
necessidades de treino dos colaboradores com base na sua funcdo incluindo: contetidos das
formacdes; frequéncia das formacoes; tarefas dos colaboradores; idiomas; instrutor/tutor
qualificado; metodologia de avaliagéo.

A formacdo documentada € aplicada a todo o pessoal, incluindo trabalhadores

sazonais e temporarios, tal como consta no PQ “Competéncia, Consciencializacdo e
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Formacdo para a Seguranca Alimentar”. Na admisséo, existe uma Formagcéo Inicial de 4h
antes de iniciar o trabalho.

Os registos de todos as formacOes estdo disponiveis contendo: lista dos
participantes com assinaturas; data; duracdo; conteddos de formacdo; nome do
instrutor/tutor. Apdés a realizacdo de cada acdo de formacéo, é feita a avaliacdo da eficacia
das mesmas, com alguma continuidade ja que se torna necessario avaliar a evolucdo da
implementacdo dos contetudos programaticos. Assim sendo, nas vertentes relativas a
seguranca alimentar, esta € realizada através dos Relatérios de Visita a Fabrica, tal como
descrito no PQ “Competéncia, Consciencializagdo e Formagdo para a Segurancga
Alimentar”.

O conteudo da formacao é revisto e atualizado periodicamente através do Plano de
Formacdo Anual, considerando as questdes especificas da empresa, seguranca alimentar,
requisitos legais relacionados aos alimentos e modificacBes de produto/processo. Além
disso, & preenchido anualmente, pelos colaboradores, um documento respetivo ao
“Levantamento das Necessidades de Formacdo” e avaliado estatisticamente.

Em relacdo a Formacdo de Colaboradores, a empresa ja cumpria 0 requisito
integralmente.

e InstalacOes Sanitdrias, Equipamento para Higiene Pessoal e InstalacOes para o

Pessoal

A empresa fornece instalac6es para o pessoal, em tamanho proporcional, equipadas
para 0 nimero de pessoas e projetadas e operadas de modo a minimizar 0s riscos para a
seguranca alimentar. Estas instalacdes estdo limpas e em boas condi¢cdes. Este requisito
esta documentado no PPR “Construcdo e Disposicdo dos Edificios, Locais e Infraestruturas
Associadas”. Além disso, a empresa fornece vestiarios adequados para os colaboradores,
terceiros e visitantes, localizados de modo a permitir o acesso direto as areas em que 0S
produtos alimenticios sdo manipulados.

O risco de contaminagdo dos produtos por material estranho/alimentos/pertences
pessoais procedente das instalagcBes dos colaboradores é avaliado e minimizado, existindo
verificagBes periddicas aos cacifos dos colaboradores. Em relacéo a este parametro, numa
das visitas a producdo da empresa, revistei os cacifos dos colaboradores e alertei para a

presenca de certos objetos que podem colocar em causa a segurancga alimentar.
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4.3.4. Planeamento e Processo de Producéao

Tabela 15. Requisitos IFS respetivos ao Planeamento e Processo de Producéo.

4 Planeamento e Processo de Producéo
4.1 Acordos Contratuais
4.2 Especificacdes e Férmulas

e Especificacbes
e Formulas e receitas

4.3 Desenvolvimento de Produto/Modificacdo de Produto/Modificacdo dos
Processos de Producéo

4.4 Aquisicao

4.5 Embalagem do Produto

4.6 Localizacdo da Fabrica

4.7 Area Externa

4.8 Layout da Fabrica e Fluxos de Processo

4.9 Requisitos de Construcio para Areas de Producio e Armazenamento
e Requisitos de construgao

Paredes

Pisos

Tetos/forros

Janelas e outras aberturas

Portas e portdes

lluminacdo

Ar condicionado/ventilacédo

Abastecimento de agua

e Ar comprimido

4.10 Limpeza e Desinfecédo

4.11 Descarte de Residuos

4,12 Risco de Material Estranho, Metal, Vidro Quebrado e Madeira
4.13 Monitorizacdo de Pragas/Controlo de Pragas

4.14 Rececédo de Materiais e Armazenamento

4.15 Transporte

4.16 Manutencdo e Reparos

4.17 Equipamento

4.18 Rastreabilidade (incluindo OGM’s e alergénios)
4.19 Organismos Geneticamente Modificados (OGM’s)
4.20 Alergénios e Condicdes Especificas de Producédo
4.21 Fraude Alimentar

e Acordos Contratuais

Os requisitos definidos entre os parceiros contratuais sdo estabelecidos, acordados e
revistos quanto a sua aceitacdo antes da conclusdo do acordo de fornecimento. Todas as

clausulas relacionadas com a qualidade e a seguranca alimentar sdo conhecidas e
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comunicadas a cada area relevante. As alteracbes dos acordos contratuais s&o
documentadas e comunicadas entre os parceiros contratuais. Em relacdo a este requisito, a
empresa ja o cumpria plenamente.

e Especificacdes e Formulas

As especificacOes estdo estabelecidas e disponiveis para todos os produtos finais,
neste caso através das Fichas Técnicas de Produto, as quais, como ja referi anteriormente,
tive de atualizar. Estas ndo sdo ambiguas e atendem aos requisitos legais e requisitos dos
clientes. Para além disso, 0 KO n°4 (Especificagdes de matérias-primas) refere que as
especificacbes devem estar estabelecidas e disponiveis para todas as matérias-primas
(matérias-primas/ingredientes, aditivos, material de embalagem, retrabalho). Neste caso, a
empresa dispde de Fichas Técnicas de Matéria-Prima, que tive de atualizar (exemplos na
Figura 18 e 19 — Anexo 1V) e algumas delas criar. Estas também ndo s&o ambiguas e
cumprem os requisitos legais e, quando existem, os requisitos dos clientes.

A empresa ndo dispunha de nenhum procedimento para a criacdo, modificacdo e
aprovacao de especificacOes para todas as partes do processo e, portanto, em conjunto com
0 Departamento de Controlo da Qualidade, criei um PQ “Especifica¢des ¢ Formulas”. Este,
tal como a norma solicita, inclui a atualizacdo da especificacdo do produto final em caso de
qualquer modificacdo: de matéria-prima; de formulacéo/receita; dos processos que afetam
o produto final; e da embalagem que afeta o produto final. Além disso, este inclui a
aceitacdo preliminar do cliente, se as especificacGes forem acordadas com os clientes.

Em relacdo ao KO n° (Cumprimento da formulacéo), este refere que quando ha
contratos de clientes em relacdo a formulagdo/receita do produto e requisitos tecnologicos,
estes devem ser cumpridos. Este requisito era ja cumprido pela empresa, pelo que nao foi
preciso alterar/criar nada.

e Desenvolvimento de Produto/ Modificagdo de Produto/Modificagdo do Processo de

Producdo
A norma refere que devem ser realizados testes de vida de prateleira ou processos

adequados considerando a formulacdo do produto, embalagem, fabrico e condicdes
declaradas. As mengdes de validade “Consumir até” ou “Consumir de preferéncia antes
de” devem ser estabelecidas adequadamente. Tendo em conta este requisito, foi realizado
um estudo de vida atil dos produtos por um laboratério externo, agquando da

implementacdo deste referencial normativo, para assegurar a data de validade
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(considerando também os resultados dos testes organoléticos). Além disso, também foi
testada na prética, pelo DCQ, a mencéo de cozimento presente na embalagem. Analisei 0s
resultados deste estudo de vida util e conclui que a mencao de validade dada ao produto era
adequada tendo em conta os valores de Salmonella, Coliformes, E. coli, Microrganismos a
30°C, Campylobacter e Listeria monocytogenes nesse dia de vida do produto.

e Aquisicéo

A empresa controla os processos de aquisi¢ao para assegurar que todos os materiais
e servigos de terceiros, que tenham impacto na seguranga dos alimentos e na qualidade,
estejam em conformidade com os requisitos. A empresa ja possuia um procedimento de
aprovacdo e monitorizacdo dos fornecedores, e producdo completa ou parcialmente
terceirizada, PPR “Gestdo de materiais adquiridos”. No entanto, tive de alterar este
procedimento uma vez que a empresa fez modificacbes ao nivel da avaliacdo de
fornecedores e esta avaliacdo esta contemplada neste procedimento. Este contém critérios
claros de avaliacdo, tais como: certificados de analise, confiabilidade do fornecedor e
reclamagdes, bem como padrdes de desempenho exigidos.

Os resultados das avaliagcdes de fornecedores sdo revistos anualmente, e portanto,
foram revistos aquando da implementacdo desta norma, sendo esta revisao baseada na
analise de perigos e na avaliacdo dos riscos associados. Os fornecedores de aves vivas sao
submetidos a auditoria pela empresa Savibel, pois esta é a matéria-prima principal da
empresa. As acOes tomadas como consequéncia da avaliacdo de fornecedores sé&o
registadas pelo DCQ.

Os produtos adquiridos séo verificados de acordo com as especificacBes existentes
e de acordo com a sua autenticidade, com base na analise de perigos e avaliacdo de riscos
associados. A programacao dessas revisoes considera 0s requisitos do produto, o estado do
fornecedor (de acordo com a sua avaliacdo) e o impacto dos produtos adquiridos no
produto final. Além disso, tem em conta também a origem do produto. Posto isto, realizei
uma avaliacdo para todas as matérias-primas e materias-subsidiarias existentes na empresa,
em que avaliei a autenticidade dos produtos adquiridos (exemplo na Figura 20 — Anexo V),
no documento relacionado com a Defesa Alimentar e a Fraude Alimentar, que irei detalhar
mais a frente.

Por ultimo, neste requisito a norma referia que os servicos adquiridos deviam ser

verificados de acordo com as especificacdes existentes, tendo em conta os requisitos de
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servigo, estado do fornecedor (de acordo com sua avaliacdo) e impacto do servigo no
produto final. Assim, para dar cumprimento a este requisito, no PPR “Gestdo de Materiais
Adquiridos”, adicionei os requisitos de servico a cumprir pelos servicos externos
contratados.

e Embalagem do Produto

Com base na analise de perigos, avaliacdo dos riscos associados e intencao de uso,
a empresa determinou os parametros chave para o material de embalagem, existindo
especificacOes detalhadas para todos os materiais de embalagem, as quais devem cumprir a
legislacdo vigente relevante.

Normalmente existe uma dificuldade acrescida no que diz respeito as Fichas
Técnicas dos Produtos obtidas por parte dos fornecedores, visto que como a empresa
possui varias matérias-primas e matérias subsidiérias, tem de comunicar com todos 0s
fornecedores de modo a obter as Fichas Técnicas/Certificados de Conformidade/Ensaios de
Migracdo. Para perceber mais facilmente quais fichas técnicas seriam necessarias pedir
atualizadas elaborei um ficheiro com todas as materias-primas usadas na empresa, coloquei
os fornecedores respetivos e também a data da ultima ficha técnica que a Savibel tinha.
Assim, foi possivel perceber quais as fichas técnicas seriam necessarias pedir, facilitando o
trabalho ao DCQ, que posteriormente fez a comunicacdo com os fornecedores respetivos
pedindo o que era necessario. Assim, existem Fichas Técnicas das Matérias-Primas e
Certificados de Conformidade enviados pelos fornecedores para todo o material de
embalagem que possa ter influéncia sobre o produto, bem como ensaios de migracdo e
analises quimicas no que diz respeito aos plasticos. Tudo isto esta documentado no PPR
“Gestdo de materiais adquiridos”.

A informacdo de rotulagem € legivel, indelével e cumpre com as especificacdes do
produto acordadas com o cliente. Aquando das reunides para a implementacdo da norma,
foi decidido que esta informacédo de rotulagem ia ser verificada e documentada pelo DCQ
mensalmente, sempre para um produto diferente, no Relatério de Visita & Fabrica. A
empresa possui um documento PQ relativo a “Rastreabilidade”, que estabelece o
cumprimento deste requisito, na qual adicionei esta verificacdo mensal da rotulagem de um

produto.
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e Localizacdo da Fabrica, Area Externa, Layout da Fébrica e Fluxos de Processo

Em relacdo a localizacdo da fabrica, a empresa tem em conta em que extensdo o
ambiente da mesma pode ter um impacto negativo na seguranca e qualidade do produto.

Segundo a norma, a area externa deve estar limpa, organizada e em boas condices,
sendo que esta é verificada mensalmente pelo Departamento de Controlo da Qualidade da
empresa através do Relatdrio de Visita a Fabrica. Também eu verifiquei esta area e esta em
perfeitas condiges.

Em relagdo ao layout da Fabrica e fluxos de processo, a empresa dispde de uma
planta do local, contemplando todos os edificios e instalacfes. Além disso, os planos que
descrevem os fluxos internos de produtos acabados, materiais de embalagem, matérias-
primas, residuos, pessoal, e 4gua estdo implementados. Por ultimo, o fluxo de producéo,
desde a rececdo até a expedicdo, estd estabelecido de forma a que a contaminacdo de
matérias-primas, embalagens, produtos em processamento e produtos acabados seja
evitada. O risco de contaminacdo cruzada € minimizado através de medidas eficazes, tal
como circuitos diferentes, os circuitos da zona limpa e da zona suja da producdo da
empresa, como descrito mais detalhadamente no PPR “Medidas de Prevencdo para as
Contaminagdes Cruzadas” elaborado pela empresa.

e Requisitos de Construcdo para Areas de Producdo e Armazenamento

Existem requisitos de construcdo de modo a que as areas em que 0s produtos sdo
preparados, tratados, processados e armazenados sejam projetadas e construidas de forma a
garantir a seguranga dos alimentos. Estes requisitos dizem respeito a paredes, pisos,
tetos/forros, janelas e outras aberturas, portas e portdes, iluminagdo, ar
condicionado/ventilacdo, abastecimento de agua, e ar comprimido. Todos estes requisitos
respetivos as areas de producdo e armazenamento sdo cumpridos pela empresa, e estdo
presentes no PPR “Construcdo e Disposi¢cdo dos Edificios, Locais e Infra-estruturas
Associadas”. No que diz respeito ao ar comprimido, a empresa nao utiliza ar comprimido
diretamente em contacto com o produto. Assim, realiza apenas analises periodicamente
para 0 ar comprimido indiretamente em contacto com o produto. Pude analisar o relatério
desta analise e o ar comprimido estava com valores conformes para o uso indiretamente em
contacto com o produto.

Em relacdo & 4gua mais especificamente, esta € também utilizada como ingrediente

para a formulacdo de um produto temperado. Assim, tive de rastrear os componentes
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adicionados a agua, nomeadamente o cloro, pois todos os ingredientes adicionados a um
produto devem possuir um lote de modo a ser possivel fazer um teste de rastreabilidade.

e Limpeza e Desinfecdo

O programa de limpeza e desinfecdo estd disponivel, implementado e
documentado, PPR ‘“Higienizagdo e Saneamento”, existindo também Planos de
Higienizacdo para cada area da producdo, tendo em conta: objetivos, responsabilidades, os
produtos utilizados e as instru¢Ges de uso, as areas a serem limpas e/ou desinfetadas, a
frequéncia da limpeza, os requisitos de documentacdo, e os simbolos de perigo (quando
necessario). Apenas a Equipa de Higiene da empresa Savibel, que possui formacéo, esta
autorizada a realizar a limpeza e desinfecdo. A empresa atualiza o programa de limpeza e
desinfecdo sempre que necessario, no caso de mudanga no produto, processo ou
equipamento de limpeza.

A empresa ainda ndo fazia diferenciacdo entre utensilios da zona limpa e da zona
suja de producdo de forma a evitar a contaminacdo. No entanto, aquando de uma visita que
realizei as instalacdes com a minha Orientadora, essa situacdo foi detetada e a empresa
comecou a distinguir os utensilios de limpeza por cores (zona limpa e zona suja). As fichas
de dados de seguranca (SDS’s) e as instrucdes de uso estdo disponiveis para produtos
quimicos e agentes de limpeza, sempre disponiveis no local proprio de uso. Os produtos
quimicos de limpeza estdo devidamente rotulados, e sdo utilizados e armazenados
adequadamente para evitar contaminacao.

As atividades de limpeza sao realizadas no fim do abate diéario.

Para validar o enxaguamento quanto a presenca de compostos de amoénio
quaternario (uma vez que a empresa utiliza detergentes contendo estes compostos), a
empresa utilizou tiras de identificacdo de compostos de amonio quaternario. Estes
compostos de amaénio quaternario tém uma atividade corrosiva baixa e ndo sdo toxicos, no
entanto, tendem a permanecer nas superficies, pelo que é importante enxaguar com agua
limpa depois de desinfetar 52,

e Eliminacéo de residuos

Existe um procedimento de gestdo de residuos - PPR “Servigos de Suporte:
Subprodutos e Aguas Residuais” — o qual esta implementado para evitar contaminagio
cruzada, cumprindo todos os requisitos legais em vigor em relacdo a eliminagdo. Este

procedimento estava incompleto uma vez que ndo esclarecia como proceder no caso dos
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residuos “comuns”, ou seja, 0s residuos que nao sdo derivados de alimentos, mas sim
materiais de embalagem, entre outros. Assim, adicionei a este PPR as praticas existentes na
empresa em relacdo a estes residuos, uma vez que, por observacao, percebi que € a Equipa
de Higiene que retira estes residuos ao final de cada dia de trabalho. Assim, neste
procedimento consta que os residuos de alimentos e outros residuos devem ser removidos,
0 mais réapido possivel, das &reas em que o alimento é manipulado, sendo o acimulo de
lixo evitado. Os recipientes de recolha de residuos estdo devidamente identificados, em
bom estado de conservacao, e séo faceis de limpar/desinfetar.
Os registos de eliminag&o de residuos sdo mantidos pela empresa.

e Risco de materiais estranhos, metal, vidro quebrado e madeira

De acordo com o requisito KO n° (Gestdo de material estranho) da norma, os
procedimentos devem ser implementados com base na avaliacdo de perigos e na avaliagdo
dos riscos associados, para evitar contaminacdo com material estranho. Os produtos
contaminados devem ser tratados como produtos ndo conformes.

Em relacdo a este requisito a empresa dispunha ja& de um procedimento, PPR
“Vidros, materiais quebraveis, plasticos e materiais estranhos”, no entanto tive de atualizar
0 mesmo uma vez que este possuia uma lista de vidros presentes na empresa ja
desatualizada. Assim, vi todas as instalac6es e detalhei todos os vidros, plasticos rigidos e
materiais quebradicos presentes na empresa e coloquei ndo s neste procedimento, como
também no Relatoério de Visita a Fabrica, com a sua localizacdo, para a sua condi¢do ser
registada mensalmente. No PPR esta explicito que s6 sdo utilizados vidros, plasticos
frageis ou material quebradico onde é estritamente necessario, ndo sendo permitida a
utilizacdo ou uso de qualquer vidro pelos funcionérios, exceto a utilizacdo de Oculos.
Assim, sempre que haja algum éculo partido ou alguma perda de lente de contacto é
informada a encarregada geral e 0 DCQ para efetuar uma folha de ocorréncia. Todas as
quebras de vidros e material quebradico sdo documentadas e existe uma Instrucdo de
Trabalho com as medidas a tomar em caso de tal acontecimento, estando esta afixada na
entrada da producdo. Eu modifiquei esta Instrucdo de Trabalho relativa a quebra de vidros
e materiais quebradicos, acrescentando que os utensilios utilizados para limpar o local
numa situacdo de quebra teriam de ser imediatamente higienizados ap6s a ocorréncia e
arrumados em local apropriado, e além disso, teria de ser inspecionado todo o perimetro

antes de iniciar a laboracéo no local.
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Em relacdo aos metais, existe um detetor de metais para assegurar eficacia maxima
na detecdo, a fim de evitar contaminacdo subsequente. O detetor é submetido a
manutencdo periddica para evitar o mau funcionamento. Em caso de mau funcionamento
ou falha do detetor de metais, sdo definidas acdes corretivas, implementadas e
documentadas.

Por altimo, o uso de madeira é exclusivo na zona de preparacdo de congelados,
onde o produto esta devidamente protegido, ndo havendo risco de contaminacao.

Os produtos potencialmente contaminados séo isolados. Apds uma verificacdo, os
produtos contaminados séo tratados como produtos ndo conformes, sendo rejeitados para
subprodutos.

e Monitorizacdo de Pragas/Controlo de Pragas

A empresa tem sistema de controlo de pragas implementado em conformidade com
o0s requisitos legais locais, considerando: o ambiente da fabrica (pragas potenciais); plano
do site com as areas para aplicacdo (mapa das iscas); a identificacdo das iscas no site; as
responsabilidades internas/externas; os produtos/agentes utilizados e suas instrucfes de uso
e seguranca; e a frequéncia das inspecdes.

Tal como documentado no PPR “Controlo de Pragas”, a empresa trabalha com um
servico terceirizado qualificado que faz o controlo dos roedores, sendo que as inspecdes de
controlo de pragas e agOes resultantes estdo documentadas. Em relagcdo ao controlo de
insetos voadores, este é feito por pessoal da manutencdo da empresa, sob o controlo do
DCQ.

As iscas, armadilhas e exterminadores de insetos estdo a funcionar corretamente,
em namero suficiente e posicionados corretamente, de forma a ndo causar qualquer risco
de contaminacgdo. Os insetos voadores sdo controlados através de inseto-cacadores, que
estdo localizados e numerados em planta. Estes dispositivos encontram-se colocados em
todas as portas de acesso ao exterior de acordo com as normas da Direcdo Geral de
Alimentacdo e Veterinaria (DGAV). Para complementar o controlo existem redes
mosquiteiras em todas as janelas que possam ser abertas para o exterior.

As verificagbes ao funcionamento de todos os inseto-cagadores sdo feitas
semanalmente pelo Departamento de Manutencdo da empresa, e esta operagdo € registada

na folha de verificagdo dos inseto-cagadores. Além disso, mensalmente é feita a
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manutencdo dos mesmos pela manutencdo. Em relacdo aos roedores, mensalmente ¢ feita
uma verificagdo pela empresa externa subcontratada.

Para além de tudo isto, todas as entregas sdo verificadas na rececdo quanto a
presenca de pragas.

Por fim, a empresa monitoriza a eficicia do controlo de pragas com a ajuda de
andlises de tendéncias periddicas, de 6 em 6 meses.

Assim, posso concluir que estes requisitos relacionados com o Controlo de Pragas
ja estavam a ser bem cumpridos pela empresa.

e Rececdo de Materiais e Armazenamento

A rececdo de materiais, incluindo materiais de embalagem e rétulos, é verificada
em relacdo a conformidade com as especificagdes. As condi¢cGes de armazenamento de
matérias-primas, semiprocessados e produtos finais, bem como embalagens, materiais
auxiliares, e aditivos, correspondem as especificacbes de cada um de acordo com o
fornecedor, de forma a minimizar os riscos de contaminagdo cruzada, ndo pondo em causa
a seguranca alimentar. O cumprimento destes requisitos esta explicito no PPR “Gestdo de
Materiais Adquiridos” elaborado pela empresa, e existe um “Registo de Rececdo de
Matérias-Primas” que é preenchido pelo colaborador que recebe as encomendas.

Todos os produtos estdo devidamente identificados, sendo que a sua utilizacdo é
realizada de acordo com os principios do First In/First Out (FIFO: Primeiro que entra € o
primeiro que sai).

e Transporte

Em relacdo ao transporte, antes do carregamento dos veiculos, as condigdes destes
(por exemplo, auséncia de cheiros estranhos, excesso de pd, humidade adversa, pragas,
bolores) sdo verificadas pelos motoristas e, caso seja necessario, sao tomadas acdes. Como
0s produtos tém de ser transportados a uma determinada temperatura (produtos frescos —
ndo podem exceder 0s 4°C; mitdos — ndo podem exceder os 3°C; produtos congelados — a
temperatura tem de ser < -18°C), a temperatura dentro do veiculo é verificada e registada
antes do carregamento pelo respetivo motorista no “Registo da Volta”. Além disso, a
manutencdo da faixa adequada de temperatura durante o transporte € assegurada e
documentada também no mesmo documento. Por ultimo, os veiculos de transporte e 0s

equipamentos utilizados para a carga/descarga cumprem os requisitos de higiene.
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No entanto, a empresa ainda ndo dispunha de nenhum documento onde tivesse
explicito os requisitos a ter em conta pelos motoristas quando precisam de parar o0 carro
por alguma razdo durante a distribuicdo, ou em caso de acidente, avaria ou outro tipo de
situagdo. Assim, elaborei um PPR “Transporte”, na qual coloquei todos esses requisitos
para dar resposta a0 que a norma solicita em termos de seguranca dos veiculos de
transporte.

e Manutencdo e Reparacdo

Para cumprir os requisitos de “Manuten¢do e Reparacdo” da norma, a empresa
possui um sistema de manutencdo documentado abrangendo todo o equipamento critico
em conformidade com os requisitos do produto. Estes requisitos sdo assegurados durante e
ap6s manutencéo e reparo, sendo a Equipa de Higiene a determinar se o local esta ou ndo
em condicOes de prosseguir com a laboracdo. Os registos de manutencdo e reparo e de
acOes corretivas tomadas sdo mantidos pela empresa. A empresa possui um PPR
“Manuten¢do de Equipamentos e Instalagdes” para dar resposta aos requisitos referidos,
documento esse que tive de modificar incluindo uma lista que fiz de todos os equipamentos
criticos a seguranca alimentar (que devido a sua utilizacdo estdo sujeitos a uma maior
deterioracao).

As falhas nas instalacbes e em equipamentos abrangidos pelo sistema de
manutencdo sdo documentadas e revistas com o0 objetivo de ajustar o sistema de
manutencdo. Além disso, os reparos temporarios sdo realizados de forma a que 0s
requisitos do produto ndo sejam afetados, sendo também documentados.

e Equipamento

A norma refere que o equipamento deve ser projetado e especificado de forma
apropriada para a intencdo de uso, sendo verificado antes da instalacdo, para observar a
conformidade com os requisitos do produto. Além disso, o equipamento deve permitir que
as operagdes de limpeza e manutencdo possam ser realizadas de forma eficaz. Tais
requisitos sdo cumpridos pela empresa.

A empresa assegura que 0s equipamentos e utensilios em contato direto com o
alimento, possuem certificados de conformidade de modo a cumprir os requisitos legais em
vigor, e assegura diariamente que todos os equipamentos de producdo estdo em boas

condicGes, sem qualquer influéncia negativa possivel sobre a seguranga de alimento.
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e Rastreabilidade (incluindo OGM’s e alergénios)

Segundo o requisito KO n°7 (Sistema de Rastreabilidade) da norma, deve ser
implementado um sistema de rastreabilidade que permita a identificacdo de lotes de
produtos e a sua relagcdo com lotes de matérias-primas, embalagem em contato direto com
o0 alimento, e embalagem destinada a entrar em contato direto com o alimento. O sistema
de rastreabilidade deve incorporar todos os registos relevantes de rececdo, producdo e
distribuicdo, sendo a rastreabilidade garantida e documentada até a entrega ao cliente.
Tendo este requisito em conta, a empresa documentou o PQ “Rastreabilidade”, baseado no
mesmao.

Para testar este requisito, conjuntamente com o Departamento de Controlo de
Qualidade da empresa, fiz uma verificagdo de rastreabilidade a um dos produtos
produzidos pela empresa (frango completo — 9 pedacos), sendo que consegui descobrir
corretamente os lotes de tudo o que compunha o produto final (produto e material de
embalagem).

A empresa tem disponiveis registos da rastreabilidade desde o local de producéo até
ao cliente durante 2 anos, sendo possivel identificar a relagdo entre os lotes do produto
final e os seus rotulos.

e Organismos Geneticamente Modificados (OGM’s)

Em relagdo aos OGM’s, a empresa nao possui matérias-primas, nem produtos
constituidos por, sendo feitos de, ou contendo OGM’s.

e Alergénios e Condicdes Especificas de Producdo

A empresa dispde de uma lista continuamente atualizada das matérias-primas que
contém alergénios utilizadas nas suas instalacfes, e dos alergénios presentes nas mesmas.
Existem medidas de controlo, descritas no PPR “Controlo de Alergénios”, desde a rece¢ao
até a expedicdo, para garantir que a contaminacdo cruzada dos produtos por alergénios é
minimizada. Dessas medidas, a mais importante de destacar é a laboracdo do produto com
alergénios nos dias em que mais nenhum produto é feito. Além disso, existem utensilios
especificos para a laboracdo dos produtos que contém alergénios.

Os produtos finais que contém alergénios que exigem declaracdo estdo declarados

de acordo com os requisitos legais em vigor.
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e Fraude Alimentar

A Fraude Alimentar é a substituicdo deliberada e intencional, rotulagem inadequada,
adulteracdo ou falsificagdo de alimentos, matérias-primas, ingredientes ou embalagens
colocadas no mercado para obter ganhos econémicos. Tendo isto em conta, fiz uma
avaliacdo documentada das vulnerabilidades da fraude alimentar em todas as matérias-
primas, ingredientes, embalagens e processos terceirizados, para determinar o risco de
atividade fraudulenta em relacdo a substituicdo, rotulagem errada, adulteracdo ou
falsificacdo. Esta avaliacdo é uma andlise de risco de autenticidade que tem em conta a
probabilidade de ocorréncia de fraude alimentar e a probabilidade de detecdo da mesma
(exemplo na Figura 20). A probabilidade de ocorréncia envolve consideracdes historicas e
geopoliticas, a cadeia de abastecimento, fatores econémicos e ainda a protecéo do produto.
A probabilidade de detecdo envolve os parametros de forma fisica do produto, do
fornecedor, dos métodos de andlise e ainda a existéncia de certificados. A avaliacdo da
vulnerabilidade da fraude alimentar foi feita por mim, uma vez que este foi o primeiro ano
em que a empresa realizou uma avaliagdo de fraude, pois este é 0 mais novo requisito da
norma IFS Food 6.1. Daqui para a frente, a empresa vai rever a avaliagdo da
vulnerabilidade da fraude anualmente.

Para a analise de perigo e avaliacdo dos riscos associados a adulteracao, optou-se
pelo seguinte célculo: Nivel (N) = Ocorréncia(O) x Detecdo (D). Na Figura 12 estdo
presentes as escalas de ocorréncia e de detecdo, que variam de 1 a 3. Os niveis variam de 1
aog.

Detecao
1 2 3
D 1
(8}
@ 2
S
S 3 3

Figura 12. Matriz de avalia¢do dos riscos associados a adulteracdo de alimentos, matérias-
primas, ingredientes ou embalagens (Fonte: VLM Consultores). A classificacdo de

ocorréncia e detecdo consoante as escalas encontram-se no Anexo — I1.

71



Baixo N<3

O risco Baixo é considerado aceitavel, podendo néo ser objeto de atuacdo imediata -
Manter medidas de controlo implementadas. A monitorizagéo a efetuar resulta das
atividades de verificacdo implementadas.

Médio 3<N<6

E considerado aceitavel, no entanto, é necessario reavaliar as medidas de controlo
existentes, melhorando a sua eficacia ou restruturando a(s) mesma(s). Adicionar agdo no
Plano adequado.

B Ao N>6
O risco Alto ndo é aceitavel, pois € uma ameaca a defesa dos alimentos. Devem ser

determinadas medidas de controlo adicionais e se necessario, reavaliar as medidas
existentes. Adicionar acdo no Plano adequado.

4.3.5. Medicdes, Andlises, Melhorias

Tabela 16. Requisitos IFS respetivos a Medic6es, Analises, Melhorias.

5 Medicdes, Analises, Melhorias

5.1 Auditorias Internas

5.2 Inspecdes da Fabrica

5.3 Validacéo e Controlo do Processo

5.4 Calibracdo, Ajuste e Verificacdo dos Equipamentos de Medicdo e
Monitorizacao

55 Verificacdo da Quantidade (Controlo da Quantidade/\VVolume)

5.6 Anaélise do Produto

5.7 Quarentena de Produtos (bloqueio e retencdo) e Libertacdo de Produtos

5.8 Gestdo das Reclamacdes de Clientes e Autoridades

5.9 Gestdo de Incidentes, Recolha e Recall de Produto

5.10 Gestdo de Nao-Conformidades e Produtos Ndo-Conformes

5.11 Acdes Corretivas

e Auditorias Internas

Analisando o0 KO n°8 (Auditorias internas), este refere que devem ser conduzidas
auditorias internas eficazes de acordo com um programa de auditoria definido e acordado e
deve abranger pelo menos todos os requisitos da Norma IFS. O &mbito e a frequéncia das
auditorias internas devem ser determinados pela analise de perigos e avaliacdo dos riscos

associados, sendo que isto também se aplica as areas externas de armazenamento.
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A empresa cumpre este requisito, tendo existido este ano uma auditoria interna com
base nos requisitos da Norma IFS, de modo a avaliar se a empresa cumpria o0s requisitos da
mesma. Esta auditoria serviu de “preparagao” para a auditoria externa que se vai realizar
de modo a obter a certificacdo pela norma.

Para cumprimento dos requisitos respetivos as Auditorias Internas a empresa
possuia ja um procedimento documentado, PQ “Auditorias Internas”.

O DCQ comunica os resultados das auditorias a direcdo e as pessoas relevantes e
sdo determinadas as agdes corretivas necessarias, assim como um plano de implementacéo.
Estes sdo documentados e comunicados ao pessoal relevante.

e Inspecoes da Fabrica

As inspecdes da féabrica sdo planeadas e realizadas mensalmente através do
Relatorio de Visita a Fabrica (exemplo de uma sec¢do avaliada neste Relatério na Figura
13), que avalia requisitos relacionados com a producédo e toda a fabrica em geral, mas
também requisitos relacionados com o preenchimento de registos associados aos diversos
setores, e também com a integridade de vidros e materiais quebraveis identificados na
producdo. O Relatorio de Visita a Fabrica avalia toda a producgdo (zona limpa e zona suja),
0s respetivos vestiarios/sanitarios, a zona da lavandaria, o layout, a oficina/manutencdo, a
ETAR, as caldeiras, os armazéns de materiais de embalagem (interior e exterior), a zona de
tratamento de agua, a cantina, e ainda a &rea exterior. Este Relatorio foi modificado por
mim, sendo que tive de fazer um levantamento de todos os vidros e plasticos rigidos
presentes na producdo, como ja referi anteriormente, e também atualizar com alguns novos
registos feitos por mim e que tive de englobar no mesmo. Além disso, acrescentei uma
seccdo para a avaliacdo de alguns aspetos da Food Defense mensalmente (Figura 14). Por
ultimo, tive de formatar todo o documento para, no fim do preenchimento mensal, e
também anualmente, realizar automaticamente os graficos que permitem perceber o estado

dos requisitos fundamentais da producdo, registo e materiais quebradicos.
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- A A RELATORIO DE VERIFICACAO DE
RSOSSN SIS REGISTOS/MATERIAIS QUEBRAVEIS
XA PONTUACAO:
X o PODEIAGNOE NAO PREENCHIDO (0) PARCIALMENTE
NAO SATISFATORIO (0) SATISFATORIO (1) BOM (2) PREENCHIDO (1) PREENCHIDO (2)

INSENSIBILIZAQAO/SANGRIA 0/1/2 | Obs. INSENSIBILIZIQZ\O/SANGRIA Mﬁg' 0/1/2 | Obs.
Estado de conservacéo e integridade dos
equipamentos, utensilios e instalacdes Registo de Higienizacio 9
Cumprimento de B.P.L.F. / Regulamento Verificacdo dos Vidros/Materiais
Interno Quebraveis OK NOK | Obs.
Local de higienizacdo de maos munido com
dispensador de papel, detergente/desinfetante
e balde de residuos e dgua quente e fria Lampadas x 3
Higiene de equipamentos, utensilios e
instalacdes Vidro da porta
Higiene do colaborador
Auséncia de adornos pessoais (incluindo
relégios e piercings) e alimentos
Auséncia de objetos estranhos & laboracéo
Verificagdo de: pescoco frouxo; asas junto ao
corpo; olhos abertos; reflexo corneal;
movimento voluntario
Duragédo do tempo de suspensao antes da
imerséo no tanque (méax: 60 segundos)
Os frangos no tanque séo imersos até a base
das asas
Pontuacéo Total My Pontuacéo Total M

100% 100%

Figura 13. Exemplo de uma sec¢do do Relatorio de Visita a Fabrica, nomeadamente a zona

da producéo Insensibilizagdo/Sangria.

DEFESA ALIMENTAR

0/1/2

Obs.

Mod.

DEFESA ALIMENTAR 0/1/2 | Obs.

Detecao de pessoas estranhas & organizagdo, sem
identificac&o

Vedacéao do perimetro industrial externo integra e
adequada

Portas e portdes de acesso as areas de laboragdo
mantidos fechados e com acesso controlado

Pontuacéo Total

100%

Pontuagéo Total

100%

Figura 14. Seccdo do Relatorio de Visita a Fabrica relativa a Food Defense.

e Validacdo e Controlo do Processo

O critério para a validacdo e o controlo do processo estd definido no Manual de

Gestdo da Seguranca Alimentar da empresa. Quando o controlo do processo e de

parametros do ambiente de trabalho (temperatura, tempo, pressdo, propriedades quimicas,

entre outros) é essencial para assegurar os requisitos do produto, tais pardmetros sdo

monitorizados e registados continuamente e/ou em intervalos apropriados. A empresa

controla as temperaturas dos produtos, sendo que uma das colaboradoras € responsavel por

fazer registos diarios relacionados com a temperatura, nomeadamente a monitorizacéo da
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temperatura de todas as salas, cadmaras de refrigeracdo/congelacdo, TAR, e tdnel dos
congelados.

Existem também procedimentos adequados para notificacdo imediata, registos e
monitorizacdo de mau funcionamento de equipamento e desvios de processo, tal como
documentado no PQ “Controlo da Monitorizagao ¢ Medi¢ao”.

e Calibracdo, Ajuste e Verificacdo dos Equipamentos de Medicdo e Monitorizacdo

A empresa identifica os equipamentos de medigdo e monitorizacdo para assegurar a
conformidade com os requisitos do produto, estando estes registados num documento e
claramente identificados. Todos os equipamentos de medicéo sdo verificados, ajustados e
calibrados sob um sistema de monitorizacao, em intervalos especificos e de acordo com o
que esta definido em normas/métodos reconhecidos. Os resultados das verificagdes, ajustes
e calibragbes sdo documentados e quando € necessario sdo tomadas agdes corretivas nos
equipamentos e, se necessario, nos processos e nos produtos. Tudo isto esta especificado
no PQ “Controlo da Monitorizagdo ¢ Medigdo” elaborado pela empresa. Existe também
um “Relatério de Calibracdo/Controlo Interno” e um PPR “Manutengdo de Equipamentos
e Instalagdes” para dar resposta a estes requisitos.

Todos os equipamentos de medicdo sdo exclusivamente utilizados para a sua
finalidade, e quando os resultados das medi¢des indicam um mau funcionamento, o
dispositivo em questdo é imediatamente reparado ou substituido.

e Verificacdo da Quantidade (controlo da quantidade/volume)

A norma refere que a frequéncia e metodologia da verificacdo da quantidade devem
ser determinadas de forma a cumprir os requisitos legais e especificacfes dos clientes ou,
se apropriado, as diretrizes para quantidade nominal. A empresa ndo tem produtos com
pesos fixos, apenas pesos variaveis. O equipamento utilizado para verificacdo final esta
legalmente aprovado.

Para os produtos ja pré-embalados adquiridos de terceiros, existe o “Registo de
Entrada de Matérias-Primas” com evidéncias sobre a conformidade com os requisitos
legais de quantidade nominal.

e Andlise do Produto

Em relacdo a andlise do produto existem procedimentos que asseguram que todos
0s requisitos especificos dos produtos sdo cumpridos, incluindo requisitos legais e

especificacbes. A empresa realiza as analises microbioldgicas, fisicas e quimicas
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necessarias para esse fim atraves de um laboratorio subcontratado, com o0s seus
programas/métodos acreditados (ISO 17025). Existe um Plano Anual de Anélises na
empresa que contempla analises aos produtos finais, as superficies e também a agua de
consumo, aos efluentes da ETAR, e as torres de arrefecimento. Os resultados das analises
sdo avaliados imediatamente e no caso de resultados insatisfatorios sdo tomadas as
medidas corretivas adequadas. Os resultados analiticos sdo também revistos
periodicamente com o objetivo de identificar tendéncias, considerando as tendéncias que
indiqguem resultados potencialmente insatisfatorios. A empresa criou o PPR “Critérios de
Seguranca e Higiene Alimentar” que da resposta a estes requisitos, bem como o PQ
“Produto Nao-Conforme”.

Assim sendo, posso dizer que estes requisitos relativos a analise do produto ja
estavam convenientemente a ser cumpridos pela empresa.

e Quarentena de Produtos (bloqueio e retencdo) e Libertacdo de Produto

Tendo em conta este requisito, a empresa dispunha de um procedimento, com base
na andlise de perigos e avaliacdo de riscos associados, para a quarentena
(bloqueio/retencdo) e libertacdo de todas as matérias-primas, semiprocessados e produtos
finais e materiais de embalagem. O procedimento assegura que apenas 0s produtos e
materiais conformes com os requisitos do produto sdo processados e libertados, tal como
refere o PQ “Produto Nao-Conforme” e o PQ “Controlo de Nao-Conformidades”.

e Gestdo de Reclamacdes de Clientes e Autoridades

A empresa tem implementado um sistema para a gestdo de reclamacdes de
produtos, sendo todas as reclamacdes avaliadas pelo DCQ. As reclamacges sdo analisadas
com o objetivo de implementar as acdes preventivas que evitem a recorréncia da ndo
conformidade. Para cumprimento deste requisito, a empresa tem um documento PQ
“Reclamagdes ¢ Devolugdes”, em que explica o0 modo como faz o tratamento das
reclamacdes e devolugdes. Todas os perigos referidos nas reclamacdes desde o ano anterior
foram inseridos por mim no Plano HACCP, de modo a serem considerados neste plano.

e Gestdo de incidentes, recolha e recall de produto

A empresa tem definido e implementado um procedimento, PQ “Preparagdo e
Resposta a Emergéncia”, para a gestdo de incidentes e potenciais situagdes de emergéncia
que causem impacto na seguranca, legalidade e qualidade do alimento. Este inclui: a

escolha e treino de uma equipa de emergéncia, uma lista de contatos de emergéncia,
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contatos disponiveis, informagdo de cliente, e um plano de comunicacéo, incluindo
informagdo aos consumidores.

Como KO n°9 (Procedimento de recolha e recall), a norma refere que deve existir
um procedimento eficaz de recolha e recall de todos os produtos que assegure que 0S
clientes envolvidos sejam informados o mais breve possivel. A empresa possui um
procedimento documentado PQ “Retirada” para cumprir este requisito e este inclui uma
clara atribuicdo de responsabilidades. Além disso existe uma “Listagem de Entidades e
Autoridades” para situagdes necessarias.

A norma refere também que a viabilidade, eficicia e rapidez do procedimento de
recolha devem estar sujeitas a testes internos periédicos, baseados na analise de perigos e
avaliacdo de riscos associados, mas realizados, ho minimo, uma vez por ano. Desta forma,
a empresa implementou a Simulacdo da Retirada, realizada anualmente, de modo a
assegurar a implementacdo eficaz e operacionalidade dos procedimentos. Durante a
implementacdo da norma foi feita uma simulacdo de retirada, na qual participei em
conjunto com o Departamento de Controlo de Qualidade.

e Gestdo de Ndo-Conformidades e Produtos Ndo-Conformes

Tal como referido anteriormente, na empresa existe um procedimento
documentado, PQ “Produto Nao-Conforme”, para gestdo de todas as matérias-primas,
produtos semiprocessados e produtos finais, equipamento de processo e materiais de
embalagem ndo conformes. Este procedimento inclui:  procedimentos de
isolamento/quarentena; analise de perigos e avaliacdo dos riscos associados; identificacdo,
decisdo sobre a utilizacdo posterior (libertacdo, bloqueio, rejeicdo, quarentena/
eliminacdo). Neste documento estdo definidas as responsabilidades para a gestdo das nédo
conformidades de produto, sendo que em caso das mesmas devem ser tomadas corre¢des
imediatas de modo a assegurar que 0s requisitos do produto sejam cumpridos.

e Acoes Corretivas

Existe um procedimento, PQ “Controlo de Nao-Conformidades”, para registo e
analise de nao conformidades com o objetivo de evitar recorréncias através de acdes
preventivas e/ou acgdes corretivas.

Segundo o0 KO n°10 (Ac0es corretivas), as acdes corretivas devem ser claramente
estabelecidas, documentadas e adotadas, 0 mais rapido possivel, para evitar recorréncia de

ndo conformidade. As responsabilidades e os prazos para a¢Oes corretivas devem estar
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claramente definidos e a documentacdo deve estar armazenada de forma segura e de facil
acesso. Para dar cumprimento a este requisito, sempre que uma ndo-conformidade é
verificada, é aberta uma Folha de Ocorréncia em que se identifica a acdo corretiva a tomar.
Por ultimo, a eficacia das acbes corretivas implementadas é documentada e a sua eficacia é

verificada pelo DCQ.

4.3.6. Plano de Defesa Alimentar e Inspecdes Externas

Tabela 17. Requisitos IFS respetivos ao Plano de Defesa Alimentar e Inspecdes Externas.

6 Plano de Defesa Alimentar e Inspecdes Externas
6.1 Avaliacdo da Defesa Alimentar

6.2 Seguranca do Site

6.3 Seguranca do Pessoal e do Visitante

6.4 Inspecdes Externas

e Avaliacdo da Defesa Alimentar

Considera-se Defesa Alimentar a protecdo de produtos alimentares contra
contaminacdo intencional ou adulteracdo por agentes bioldgicos, quimicos, fisicos ou
radiologicos com a finalidade de causar danos. As responsabilidades relacionadas com a
Defesa Alimentar estdo claramente definidas na empresa, sendo 0s responsaveis pessoas
chave com conhecimento suficiente nesta rea.

A avaliacdo da Defesa Alimentar foi realizada por mim, pela primeira vez este ano,
e deve ser realizada e documentada anualmente (ou quando ocorrem mudancas
significativas a integridade dos produtos). Para este requisito, fiz uma avaliacdo,
pressupondo esta a identificacdo das vulnerabilidades relativamente a:

e Seguranca exterior (perimetro do site, perimetro do edificio, e veiculos);

e Seguranca interna  (instalacbes, sistemas de aquecimento/ventilagdo/ar
condicionado, e sistemas informaticos);

e Logistica e armazenamento (fornecedor, produtos recebidos, expedicdo, animais
vivos, produtos/mercadorias devolvidos, agua/auxiliares de processamento,
armazenamento, e materiais perigosos/quimicos);

e Gestéo (seguranca do pessoal e plano de defesa dos alimentos);

Todos os pré-requisitos em termos de vulnerabilidades identificadas que ndo

estevam implementados, deram origem a uma medida de controlo adicional no plano de
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defesa alimentar (exemplo na Figura 23 — Anexo VII). Por ultimo, o Plano de Defesa
Alimentar implementado definiu medidas de controlo adicionais a serem tomadas para
minimizar as vulnerabilidades. Este plano foi depois testado.

Detalhei este requisito relacionado com a Defesa alimentar no PQ “Defesa

Alimentar e Fraude Alimentar”.

Para a analise de perigo e avaliagdo dos riscos associados as Vulnerabilidades
optou-se pelo seguinte calculo: Nivel (N) = Acessibilidade (A) x Vulnerabilidade (V).
Na Figura 15 estdo presentes as escalas acessibilidade e de vulnerabilidade, que

variam de 1 a 5. Os niveis variam de 1 a 25.

Vulnerabilidade
112 3 4 5

6
8
5 |10

Acessibilidade

NIHWIN |-

Figura 15. Matriz de avaliacdo dos riscos associados as vulnerabilidades em termos de
Defesa Alimentar (Fonte: VLM Consultores). A classificacdo de acessibilidade e

vulnerabilidade consoante as escalas encontram-se no Anexo — Il1.

Baixo N<5

O risco Baixo é considerado aceitavel, podendo ndo ser objeto de atuacdo imediata -
Manter medidas de controlo implementadas. A monitorizacdo a efetuar resulta das
atividades de verificacdo implementadas.

Medio 5<N<15

E considerado aceitavel, no entanto, é necessario reavaliar as medidas de controlo
existentes, melhorando a sua eficacia ou restruturando a(s) mesma(s). Adicionar acéo
no Plano adequado.

B Alto N> 15
O risco Alto ndo é aceitavel, pois é uma ameaca a defesa dos alimentos. Devem ser
determinadas medidas de controlo adicionais e se necessario, reavaliar as medidas
existentes. Adicionar acdo no Plano adequado.
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e Seqguranca do Pessoal e do Visitante

A politica de visitante contem aspetos do Plano de Defesa Alimentar. O pessoal de
entrega e carregamento em contato com o produto é identificado e tem obrigacdo de
respeitar as regras de acesso da empresa. Os visitantes e prestadores de servigos externos
devem estar identificados nas areas com produtos armazenados e sdo registados no
momento do acesso, através de um “Registo de Controlo de Acessos” que criei para a
empresa, que inclui: data; hora de entrada; hora de saida; identificagdo; empresa; matricula
da viatura; motivo e assinatura do visitante.

Todos os colaboradores tém formacao anualmente em Defesa Alimentar em relacéo
aos requisitos do produto e a sua necessidade de formacéo, ou quando ocorrerem mudancas
significativas do programa.

e InspecGes externas

A norma refere que deve existir um procedimento documentado para a gestdo de
inspecOes externas e visitas regulamentares. O pessoal relevante deve ser treinado para
executar os procedimentos. Este requisito ndo é aplicavel a empresa em causa uma vez que
a empresa nao exporta para os Estados Unidos da América, local em que seria de esperar

inspecdes deste tipo.
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Discussao

A Qualidade e Seguranca Alimentar assumem atualmente uma grande importancia
na industria alimentar. Para a garantia de ambas existe legislacdo adequada e, para além
disso, as empresas podem optar pela certificagdo por algumas normas como IFS Food,
BRC ou ISO, ja referidas anteriormente. A empresa em causa escolheu certificar-se na
norma IFS Food versdo 6.1 2, sendo que para isso, para além dos requisitos legais ja
cumpridos pela empresa, esta teve também de cumprir os respetivos requisitos normativos
para o sucesso deste projeto de implementacdo da norma.

Tendo em conta que os produtos produzidos na empresa séo altamente pereciveis, é
necessario ter bastante cuidado a nivel microbiol6gico. Tal como ja referido anteriormente,
a Salmonella, a Campylobacter e a E. coli s&o os principais perigos relacionados com a
carne de aves. Assim, tendo em conta a importancia da legislacdo no controlo destes
perigos, a empresa cumpre o Regulamento (UE) n°® 1086/2011 °! que diz respeito a
Salmonella em carne fresca de aves de capoeira, tendo resultados das anélises negativos. O
plano de pesquisa de Salmonella as peles de pescocos de frangos esta ja a ser aplicado com
frequéncia quinzenal, devido aos resultados satisfatorios durante 30 semanas consecutivas.
Além disso, a empresa cumpre também o Regulamento (UE) n° 2017/1495 > que diz
respeito & Campylobacter em carcacas de frangos de carne, tendo resultados satisfatérios
desde o comecgo das analises. Por fim, a empresa cumpre o Regulamento (CE) n°
2073/2005 *6 relativo a critérios microbioldgicos aplicaveis aos géneros alimenticios,
nomeadamente E. coli, tendo resultados também satisfatorios.

Em relagdo aos outros microrganismos, a Savibel adota os critérios do laboratorio
que presta servico externo a empresa. Este laboratorio tem como bibliografia base os
Padrdes Bacterioldgicos dos Alimentos Portugueses 2, e o artigo “Development and use of
microbiological criteria for foods” ®. Além disso, a Savibel tem em conta o artigo
“Scientific Opinion on Campylobacter in broiler meat production: control options and
performance objectives and/or targets at different stages of the food chain” %, da EFSA, e
também o historico de analises da propria empresa. Na Tabela 18 podem ser observados 0s

limites adotados respetivos as analises realizadas a determinados microrganismos.
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Tabela 18. Critérios de analise de certos microrganismos 364,

Microrganismos Limites
Bactérias Coliformes <1x10%qg
Microrganismos a 30°C <1x10'/g
Staphylococus coagulase * <1x10%g
Clostridios Sulfito-Redutores Negativo >0,01g
E. coli <1x10%g
Contagem de Campylobacter <1x10"2/g
Pesquisa de Listeria monocytogenes Negativo em 25 g

Ao nivel dos perigos quimicos, a empresa cumpre com o0 Regulamento (CE) n°
1881/2006 %', que fixa os teores maximos de certos contaminantes presentes nos géneros
alimenticios, nomeadamente fazendo analises para o cadmio, chumbo, PCB’s e dioxinas, e
ainda melamina.

Em relacdo a gripe aviaria, esta € uma doenca com graves consequéncias para 0
setor avicola quando ocorrem surtos. Os virus da gripe aviaria também podem infetar
humanos, geralmente como resultado do contato direto entre estes e as aves infetadas. As
infecOes por este virus em humanos sdo raras, e ndo ha evidéncias de que estes sejam
facilmente transmitidos de pessoa para pessoa 6. Tendo isto em conta, é necessario que a
higiene e a biosseguranca do mercado de animais vivos sejam avaliadas e melhoradas
sempre que possivel . Além disso, é necessario que as autoridades nacionais de seguranca
alimentar e os produtores de aves desenvolvam e implementem esquemas de garantia de
qualidade de acordo com os principios e passos do Sistema HACCP, sistema esse que deve
incluir requisitos especificos que representem os pontos criticos de controlo do HACCP
especificamente para o virus da gripe aviaria A (H5N1) . Neste ambito, a Savibel tem em
conta o Decreto-lei n°® 110/2007, e possui um plano de contingéncia que tem como objetivo
garantir a preparacdo e resposta a potenciais situacdes de casos de Gripe A, que possam ter
impacto na laboracédo e resposta a fornecimento a clientes e na seguranga alimentar, e que

sdo relevantes para o papel da empresa na cadeia alimentar.
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Em relacdo aos diversos requisitos da norma a implementar, a Savibel cumpre os

requisitos, tendo para isso documentos essenciais a este fim, como por exemplo:

Regulamento Interno;

Manual de Boas Préticas de Laborag&o;
InstrucGes de Trabalho;

Planos de Higienizacao;

Programas de Pré-Requisitos;

Plano HACCP;

Plano de Defesa Alimentar e Fraude Alimentar.

A empresa dispde ainda dos Procedimentos da Qualidade listados na Tabela 19, sendo

estes exigidos pelos respetivos requisitos normativos também presentes nesta tabela.

Tabela 19. Procedimentos da Qualidade da empresa e respetivos requisitos normativos.

Ref.2 Contetdo Ref.2 IFS Food 6.1

PQO1 Controlo dos documentos e registos 2112

PQ02 Comunicagdo Interna e Externa -

PQO03 Preparacdo e resposta a Emergéncia 59.1

PQO04 Revisdo pela Gestdo 14.1

PQO5 Competéncia, Consciencializa¢do e Formacao 33.1e333

PQO6 Rastreabilidade 4.18.1

PQO7 Controlo de Nao-Conformidades 5.10.1

PQO08 Retiradas 5.9.1e5.9.2

PQO09 Controlo da Monitorizacdo e Medigdo 54.1e5.4.2

PQ10 Auditorias Internas 5.1.4e5.15

PQ11 Reclamaces e Devolucdes 5.9.2

PQ12 Produto Nao Conforme 5.10.1

PQ13 Garantir o controlo do produto — Frango Completo em Pedacos 4215

PQ14 Auditoria Interna - Frango Completo em Pedacos 51.1

PQ15 Sistema de Gestdo da Crise Produtos; Recuperacdo: 5.9.1e5.9.2
Responsabilidades do fornecedor

PQ16 Defesa Alimentar e Fraude Alimentar 6.1.2

PQ17 Foco no Cliente 131

PQ18 Especificagbes e Formulas 4215
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E importante referir que ao nivel da implementacéo dos requisitos da norma havia
ja alguns bem implementados, pois a empresa tinha outra norma implementada que
obrigava ao cumprimento dos mesmos e também tem um cliente que tem bastantes
requisitos e alguns acabam por coincidir com os da norma IFS Food. No entanto, houve
também requisitos na qual foi preciso elaborar tudo do comeco e, para a maioria dos
requisitos, tive de rever tudo o que a empresa ja dispunha e reformular. As maiores
dificuldades durante a implementacéo foram:

e Fazer a avaliacdo da Defesa Alimentar e Fraude Alimentar (requisito totalmente novo
para a empresa) — uma vez que tive de listar todas as matérias-primas, matérias-
subsidiarias e servicos externos e preencher quanto ao fornecedor, produtor, existéncia
de ficha de segurancga e ficha técnica, e ainda classificar quanto a probabilidade de
ocorréncia de fraude e quanto a probabilidade de detecdo da mesma. Além disso tive de
fazer um levantamento de todas as vulnerabilidades ao nivel da seguranca exterior
(perimetro do site, perimetro do edificio, e veiculos); seguranca interna (instalacdes,
sistemas de aquecimento/ventilacdo/ar condicionado, e sistemas informaticos); logistica
e armazenamento (fornecedor, produtos recebidos, expedi¢do, animais Vvivos,
produtos/mercadorias devolvidos, agua/auxiliares de processamento, armazenamento, e
materiais perigosos/quimicos); gestdo (seguranca do pessoal e plano de defesa dos
alimentos).

¢ Reunir a lista de todas as matérias-primas, detergentes, e produtos quimicos utilizados,
identificar o respetivo fornecedor e listar com as respetivas datas das fichas
técnicas/certificados de conformidade/ensaios de migracdo - uma vez que a empresa
tinha algumas destas informacdes desatualizadas, e assim tornava-se mais facil perceber
quais necessitavam de fazer atualizacéo.

e Realizar as fichas técnicas dos produtos produzidos pela empresa - uma vez que tive de
adquirir conhecimento especifico acerca de cada produto e, portanto, tive de assistir a
producdo e também questionar os colaboradores acerca de parametros especificos.

e Rever alguns procedimentos mais especificos da empresa, que requerem um
conhecimento profundo da atividade da mesma e das especificagdes dos seus clientes.

e Rever o Relatério de Visita a Fabrica — uma vez que este tinha de incorporar requisitos
da producéo, requisitos de registos e requisitos de controlo de vidros e corpos estranhos.

Para isso tive de fazer um levantamento de todos os vidros e plasticos rigidos presentes
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na empresa e também atualizar o Relatorio de Visita & Fabrica com os novos registos
feitos por mim e que teria de englobar no mesmo. Além disso, tive de formatar todo o
documento para, no fim do preenchimento mensal, e também anualmente, realizar
automaticamente os graficos que permitem perceber o estado dos requisitos

fundamentais da producdo, registo e materiais quebradicos.
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Conclusao

O estagio curricular na empresa VLM Consultores teve por finalidade a conclusao
do Mestrado de Bioquimica Alimentar. Este estagio permitiu que eu tivesse contacto com o
mundo do trabalho na area de seguranca alimentar, e permitiu também que eu
desenvolvesse inUmeras capacidades nesta area. Foi bastante importante o facto de estar
inserida numa empresa e trabalhar em equipa, e ainda mais importante o facto de ter
conhecido ndo so a realidade da VLM Consultores, mas também a realidade de outras
empresas, todas diferentes, nesta area.

No inicio do estagio comecei por me familiarizar com 0s conceitos base para a
consultoria na &rea alimentar, tais como legislagcdo portuguesa e europeia, e normas IFS,
BRC e ISO, o que considero essencial para poder desenvolver um bom trabalho, uma vez
que tanto a legislacdo vigente como as normas sdo o suporte para qualquer implementacao
realizada numa empresa. Seguidamente, comecei a acompanhar empresas nha
implementacdo de normas, o que me permitiu ganhar experiéncia e conhecimento, ao nivel
dos Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar, para depois aplicar na implementacdo em
causa neste projeto de mestrado.

Em relacdo a implementacdo da norma na empresa Savibel, penso que a troca de
conhecimentos foi bastante importante uma vez que aprendi com esta empresa ao
implementar a norma, mas a empresa também beneficiou dos meus conhecimentos
adquiridos tanto no mestrado como no estagio que realizei. Apesar de ter conseguido
cumprir com todas as minhas responsabilidades, considero que ndo foi uma tarefa facil e
que obrigou a muito trabalho, dedicagdo, e espirito critico. No entanto considero que foi
isso que me fez evoluir em termos de conhecimento e considero-me agora uma pessoa
mais preparada para 0 mundo do trabalho, o que faz com que este estdgio tenha

representado uma experiéncia bastante positiva na minha vida ao nivel profissional.
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ANexos

I. Normas ISO
A EN I1SO 22000:2005, primeira norma internacional relacionada com a seguranca

alimentar, foi publicada em 2005 pela ISO. Esta é simultaneamente uma norma
internacional 1SO e uma norma europeia EN visto que foi elaborada pelo Comité Técnico
da ISO (ISO/TC 34 “Agricultural Food products”) e 0 Comité de Normalizacdo Europeu
(CEN/SS C01 “Food Products”) .

Em Portugal, esta foi traduzida e editada também em 2005 pelo IPQ em
colaboracdo com a FIPA (Federacdo das Industrias Portuguesas Agro-Alimentares), dando
origem a NP EN ISO 22000:2005 — “Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar.
Requisitos para qualquer organizagio que opere na cadeia alimentar” ®’. Esta norma tem
uma abordagem centrada no consumidor final e tem como elementos chave a comunicagao
interativa, a gestdo do sistema, o programa de pré-requisitos e os principios HACCP. Com
estes pretende garantir a seguranca dos géneros alimenticios ao longo da cadeia alimentar
até ao consumidor final &7,

A NP EN ISO 22000:2005 integra os principios e as etapas de implementacdo do
HACCP e as etapas de aplicacdo desenvolvidas pela CAC. Através de requisitos
auditaveis, associa 0 HACCP com os programas de pré-requisitos (PPR). Na analise de
perigos, estes sdo controlados através da combinacdo do(s) PPR(s), do(s) PC(s) e do plano
HACCP. ¢

Esta norma foi desenvolvida como norma auditdvel e tem como objetivo a
harmonizacdo dos requisitos necessarios ao Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar
(SGSA) pelos operadores da cadeia alimentar, para fornecer ao consumidor final um
alimento seguro %7,

Outras normas desta familia foram também publicadas depois desta, nomeadamente
a norma 1SO 22004:2005, com orientagcdes de utilizacdo da ISO 22000 para ajudar as
organizacdes a implementar esta norma ®’. Além disso, foi também publicada a norma ISO
22003:2007, que define os requisitos para organismos de auditoria e certificacdo de
sistemas de gestdo de seguranca alimentar; e também a norma ISO 22005:2007, que diz
respeito a rastreabilidade na cadeia de alimentagcdo animal e humana, incluindo principios

gerais e orientagdes para a concecédo e desenvolvimento de sistemas.
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Além de ser reconhecida internacionalmente e de ser uma referéncia em toda a
cadeia alimentar, a certificacdo por esta norma possui outras vantagens, tais como: a
organizacdo e comunicacdo orientada ente todos os parceiros comerciais; otimizacao de
recursos; melhorias ao nivel da documentacdo; melhor planeamento com menor
verificagdo pds-processo; gestdo sistematica dos PPR(s); base valida para a tomada de
decisdes; controlo centrado nas necessidades; reducéo dos custos, pois ha uma reducdo de
auditorias; preenchimento da lacuna existente entre a norma ISO 9001:2000 e a
metodologia HACCP; contribuicdo para uma melhor compreensdo e possivel
desenvolvimento do HACCP do Codex; € auditavel por especificacbes claras; e, por
ultimo, é fonte de confianga por parte dos outros operadores na organizacdo que
implementa a norma por ter a capacidade de identificar e controlar os perigos de seguranca
alimentar.

Tal como referido acima, a norma ISO 22000 complementa a norma do sistema de
gestdo da qualidade da 1SO 9001, que é aplicdvel a todos os setores ndo tratando
especificamente da area alimentar. No entanto, pode também ser implementada sozinha.

A norma NP EN ISO 9001, uma das mais implementadas a nivel mundial,
pertence a familia das normas ISO 9000 para a gestdo e garantia da qualidade. Esta familia
surgiu em 1987, sendo criada pelo Comité Técnico ISO/TC 176, e é aplicavel a todas as
organizacdes ®8%. A norma “ISO 9001 Quality management systems — Requirements”
fornece requisitos especificos para a implementacdo de sistemas de gestdo de qualidade
que as empresas devem cumprir para fornecer produtos e servicos que melhorem a
satisfacdo do cliente e atendam aos requisitos legais e regulamentares aplicaveis %. Esta
norma é frequentemente aplicada no setor alimentar juntamente com o método HACCP e
serviu de base ao desenvolvimento de normas de gestdo de seguranca alimentar, como a
ISO 22000 ja referida anteriormente.

Para além da ISO 9001, ja referida anteriormente, as normas mais conhecidas desta
familia sdo a “ISO 9000 Quality management systems — Fundamentals and vocabular” e a
“ISO 9004 Managing for the sustained success of an organization — A quality management
approach ”. Destas, apenas a implementacgéo pela norma ISO 9001 concede certificacdo.

Como todas as normas, a ISO 9001 é revista de cinco em cinco anos a fim de
garantir que é atual e relevante °. A norma esta ja na sua quinta edicdo, a 1SO 9001:2015,

que cancela e substitui a quarta edi¢do (1ISO 9001:2008) %. Esta Gltima sofreu alteracdes
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de caracter técnico, atraveés da adogdo de uma revisdo na sequéncia das secgOes, da
adaptagdo dos “principios de gestdo de qualidade” revistos e de novos conceitos 2. As
empresas certificadas com a norma 1ISO 9001:2008 terdo um periodo de trés anos para se
adaptarem e requererem a certificacio de acordo com a 1SO 9001:2015 °.

A norma NP EN ISO 9001:2015 baseia-se nos principios de gestdo da qualidade
descritos na 1SO 9000, sendo estes: foco no cliente; lideranga; comprometimento das
pessoas; abordagem por processos; melhoria; tomada de decisdo baseada em evidéncias; e
gestdo de relagBes 2°. Esta norma adota ainda a abordagem por processos, que incorpora o
ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) e o pensamento baseado em risco. A abordagem por
processos permite planear os processos e respetivas interacdes, levando & compreensdo e
satisfacdo consistente dos requisitos; consideracdo dos processos em termos de valor
acrescentado; obtencdo de um desempenho eficaz dos processos; e melhoria dos processos
baseada na avaliacdo de dados e de informacdo. O ciclo PDCA consiste em planear -
estabelecer 0s objetivos do sistema e 0s seus processos, bem como 0s recursos necessarios
para obter resultados que satisfacam os requisitos do cliente e as politicas da organizacdo e
identificar e tratar riscos e oportunidades; executar - implementar o que foi planeado;
verificar - monitorizar e medir 0S processos e 0s produtos e servigos resultantes por
comparagdo com politicas, objetivos, requisitos e atividades planeadas e reportar 0s
resultados; e, por Gltimo, atuar - desenvolver acdes para melhorar o desempenho, conforme
necessario. O pensamento baseado em risco permite a uma organizacdo determinar 0s
fatores que podem causar desvios Nnos seus processos e no seu sistema de gestdo da
qualidade em relacdo aos resultados planeados, implementar medidas preventivas para

minimizar efeitos negativos e aproveitar a0 maximo as oportunidades que v&o surgindo 2.
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I1. Fraude Alimentar - Analise de Risco relativamente a Autenticidade

Probabilidade de ocorréncia: analise da vulnerabilidade a que a empresa esta exposta em

relacdo as matérias-primas, ingredientes, materiais de embalagem, prestacdo de servigos.

Esta analise envolve consideracdes historicas e geopoliticas e da cadeia de abastecimento.

Tabela 20. Classificacdo da Probabilidade de Ocorréncia consoante as escalas. (Fonte:

VLM Consultores)

Histérico de Fraude

Baixa 1 Né&o existem referéncias bibliograficas de fraude num ingrediente similar ou
equivalente
" Existem referéncias bibliograficas a fraude e ndo existem alertas das
Média 2 ;
autoridades

Aspetos Geopoliticos

Elevado nimero de referéncias bibliograficas e existéncia de alertas das
autoridades

Baixa

Componentes possuem origens geograficas ndo preocupantes

Média

Um ou mais componentes tem origem, ou foi transportado através de regides
que oferecem preocupacédo derivada das suas politicas. Sao detetadas
anomalias, mas néo estdo entre si relacionadas.

H

Cadeia de Abastecimento
(diretamente ligada a
rastreabilidade)

—~
o
=
.©
o
c
@
S
T
<]
o
o

Um ou mais componentes tem origem ou foi transportado através de regides
que oferecem elevada preocupagdo. Anomalias estéo relacionadas e sdo
frequentemente detetadas

Fatores Econémicos
(Flutuacéo de pregos)

Toda a produgdo vem da propria empresa (Fornecedor = Produtor). Considera-

Baixa 1 | se que todos os envolvidos atuam eticamente e de acordo com as mesmas
politicas.

- Conjunto de ingredientes vém de um Unico fornecedor, que pode ou ndo

Média 2 - - o - e
produzir o produto. Existem no méximo 2 intermediarios.

Alta KB Desconhecimento do produtor e/ou mais de 3 intermediarios.

Baixa 1 | Sem historico de flutuagdes e/ou sem problemas de disponibilidade

Média 2 | Flutuagdo de prego significativa uma vez no ultimo ano

Protecdo

Produtos sujeitos a sazonalidade, com disponibilidade limitada, precos muito
elevados. Procura excede oferta

Baixa

Produtos embalados de forma inviolavel e ndo existem substitutos conhecidos.

Média

Produtos embalados com facilidade de acesso ao produto.

i

Produtos a granel (ndo embalados) e/ou existem produtos substitutos
conhecidos.
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Probabilidade de detecdo: andlise da probabilidade de detetar adulteracdo considerando a
forma fisica das matérias-primas, ingredientes, certificados e materiais de embalagem,

status dos fornecedores e controlos analiticos ao produto.

Tabela 21. Classificacdo da Probabilidade da Detegdo consoante as escalas. (Fonte: VLM

Consultores)

A composicdo dos materiais ndo pode ser modificada e 0s produtos podem apenas ser
substituidos (e.g. forma fisica so6lida).

Estado fisico e demais caracteristicas fisicas que asseguram facil detecéo de

Baixa [ 1 | adulteracéo.

Facilmente detetavel a violagdo da embalagem.

Apenas um ingrediente

Produtos primarios da agricultura

A composicao dos materiais pode ser modificada por mistura de outros produtos de
baixa qualidade ou corpos estranhos (isto é, forma fisica granulosa)

Mudltiplos ingredientes

Estado fisico e demais caracteristicas fisicas que ndo asseguram a dete¢do de
adulteracdo ou a violacdo da embalagem é dificilmente detetavel.

Forma fisica

A forma fisica permite dilui¢do / substituicdo / adicdo de forma relativamente simples
(liquido e po)

Alimento com matriz complexa composta por multiplos ingredientes

Estado fisico e demais caracteristicas fisicas que ndo asseguram fécil detecdo de
adulteracéo e dificilmente detetavel a violacdo da embalagem.

Fornecedor possui certificagdo valida IFS/ BRC/ FSSC 22000 / GlobalGAP (entre
outros reconhecidos pelo GFSI)

Alta confianga no fornecedor, fruto de relagdo comercial/técnica longa e positiva

A empresa fixa pregos aos fornecedores diretos, em linha com os precos do mercado e
os fornecedores tém outros clientes

Realizadas auditorias ao fornecedor (considerando adulteragéo)

Detegéo (D)

Fornecedor auditado (pela Empresa) relativamente ao seu sistema de Gestdo de
Seguranca Alimentar e controla a fraude através de métodos simples

Fornecedor estabelecido com um periodo curto / Fornecedor respeitado no mercado
com o qual uma rela¢do comercial/técnica ndo foi estabelecida previamente

A empresa compra tipicamente a fornecedores que oferecem os pre¢os mais baixos e
sdo altamente dependentes de volumes de compras como exigido pela empresa

Fornecedor o
Média | 2

Fornecedor ndo tem implementado qualquer Sistema de Seguranga Alimentar.

N&o possui medidas para mitigacdo da fraude implementadas

Novo fornecedor estabelecido no mercado, sem informagdo nem historial/ Fornecedor
envolvido em vérios incidentes, sem corre¢do apropriada e atempada.

Hé evidéncias de que os controlos por parte do fornecedor ndo sdo realizados.

Adulteracdo facilmente detetavel através de métodos simples e comuns (analises
regulares e testes rapidos) tais como inspecéo visual ou olfativa.

Métodos de

andlise Média | 2 | Estabelecidos e disponiveis on-site métodos pontuais de monitorizagdo de adulteracao

A detecdo e confirmacdo da adulteracdo requer técnicas laboratoriais caras e morosas
e/ou testes para detecdo da adulteragdo ndo disponiveis

Existem certificados de conformidade e/ou de origem emitidos por entidades
independentes

Existéncia de

certificados Existem declarac6es de conformidade e/ou de origem emitidos pelo fornecedor.

Néo qualquer informacéo relativa a conformidade e/ou origem dos materiais.
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I11.Defesa Alimentar — Avaliacdo de Riscos associados as Vulnerabilidades

Acessibilidade: Um alvo € acessivel quando um atacante pode alcan¢a-lo para levar a cabo
um ataque sem que seja detetado. A Acessibilidade é o alcance de um alvo a ameaca. Esta
medida é independente da probabilidade de introducdo de agentes contaminantes com

SUCESSO.

Tabela 22. Classificacdo da Acessibilidade consoante as escalas. (Fonte: VLM

Consultores)

x . Ex: Existem barreiras fisicas, alarmes, vigilancia humana e/ou tecnolégica para prevenir o alcance
Né&o acessivel 1
ao alvo
< Ex: Numa zona com barreira fisi m m vigilanci rvaca rmanente (human
3 | Dificilmente acessivel 2 - Numa zona co barreira fisicas, mas sem vigilancia / observagdo permanente (humana ou
o) tecnoldgica).
=} - ;- T VN x
= . . Ex: Numa zona sem barreira fisicas, mas com vigilancia / observacéo permanente (humana ou
'3 | Parcialmente acessivel 3 -
= tecnoldgica).
1]
Q
< Acessivel 4 Ex: Numa zona sem barreiras fisicas e sem vigilancia / observagdo permanente (humana ou
tecnolégica), apesar da presenca de colaboradores.
Facilmente acessivel 5 | Ex: O alvo ndo tem barreiras fisicas e ndo tem qualquer vigilancia.

Vulnerabilidade: medida da facilidade com a qual a ameaca pode ser introduzida em
quantidades suficientes para atingir a intencdo do atacante quando o alvo tiver sido
alcancado. A vulnerabilidade é determinada quer pelas caracteristicas do alvo (facilidade
de introducdo de agentes contaminantes, capacidade de misturar homogeneamente o0s
agentes contaminantes) e as caracteristicas do ambiente envolvente (capacidade de agir
sem vigilancia, tempo disponivel para introducdo de agentes). E também importante

considerar as medidas implementadas que podem contrariar o ataque.

Tabela 23. Classificagdo da Vulnerabilidade consoante as escalas. (Fonte: VLM
Consultores)

x . Ex: O produto esta em contentores selados / tubagens, sem pontos de exposigao ou esta sob observagéo
N4o vulneravel | 1 PP S .
permanente ou o produto ¢ sélido e muito dificil de misturar.

< | Pouco 2 Ex: o produto tem pontos de exposicdo limitada, mas esta quase sempre sob vigilancia quando em produgéo ou
o | vulneravel existe pouca capacidade para dispersar o agente contaminante.
§ Parcialmente 3 Ex: o produto tem pontos de exposicéo limitada e tempo limitado quando o contaminante pode ser adicionado
% vulneravel sem dete¢do ou 0 agente pode ndo ser bem misturado.
© - . .. . -
= . Ex: o produto tem alguma exposigao e existe tempo suficiente para quase sempre introduzir um agente
2 | Vulneravel 4 - x PP -
= contaminante sem detec&o ou o produto sera facilmente misturado.
>

Altamente 5 Ex: o produto esté exposto e podem existir grandes intervalos de tempo que facilitam a facil introducéo de

vulneravel contaminantes, sem detegdo ou a mistura uniforme dispersara o agente.
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IV.Fichas Técnicas de Produto e Fichas Técnicas de

éﬂ (=74

FICHA TECNICA DE PRODUTO

Matéria-Prima

Savibel - Sociedace Avicola, S.A
Sotreire

3690-162 Pinkiera OFR
geral@ravibelpt

REF2 n%: 2023 Mod.171 RevisSodt - 12/03/2018

PEITO DE FRANGO SC CAT A

Designacéo do produto:

ESPECIFICACOES TECNICAS DO PRODUTO

Composic¢io do Produto/Ingredientes
muscular envolvente.

0 esterno e as costelas, ou partes destes, distribuidos de ambos os lados, com a massa

Propriedades:

Fisicas Auséncia de cor, cheiro efou textura anormais, isencdo de corpos estranhos e penas P

< P P Cadigo de Barras
Quimicas Auséncia Substincias e medicamentos veterinarios ndo autorizados e contaminantes Peso (29) 2999040
Organoléticag Forma carateristica, cor caracteristica, sabor e cheiro caracteristicos do produto Preco (27) -

Prazo de validade previsto 5 Dias apds embalagem

Temperaturas de conservacio 023 4eC

Consumidor alvo Publico em geral

Condigdes de Utilizagdo

N3do deve ser consumido em cru. Sujeitar o produto a tratamento térmico, garantindo
que durante o processamento o produto atinge na sua massa muscular a temperatura de
82°C durante pelo menos 5 minutos

Mengdes de Etiquetagem

Denominag3o Social-Denominagio do produto-Produto Fresco ou produto Congelado-Categoria A-
Conservar de 02C a 3/4°C ou Conservar a temperatura inferior a -18 °C-Data de embalagem-
Consumir até ou Consumir de preferéncia antes do fim de-Lote-Preco-KG-Cddigo de Barras-Peso
Lig. - preco- Morada-N2 de Controlo Veterindrio-Simbolo faca e garfo-ponto verde

Lista de Alergénicos e Declaragdo OGM (Organismos Geneticamente Modificados)

O produto por nds comercializado ndo contém alergénicos nem OGM

Parametros Microbiolégicos

N2 de Controlo Veterinario

PT

Origem:
B-514

Valores Nutricionais/100g

Parametros V. Max. Aceitavel
MO Totais a 302C <1X10” ufc/g
Contagem de Coliformes 51)-(10‘1 ufc/g
Contagem de E. Coli 51)(103 ufc/g
Contagem de Staphylococcus coagulase + 51)(1(‘_)a ufc/g

Pesquisa de Listériec monocitogenes

Negativoem 25 g

Pesquisa de esporos Clostridios S. Redutores

Negativo >0,01 g

Pesquisa de Salmonella

Negativoem 25 g

Pesquisa de Campylobacter

Negativoem 25 g

Valor Energético (kl/kcal) 447/106
Proteinas (g) 21,4
Hidratos de Carbono (g) 0,1
Dos quais: Agticares <0,1
Lipidos (gorduras) (g) 2,2
Dos quais: Saturados 1,1
Fibras Alimentares (g) <0,3
Sdédio (sal) (g) 0,23

Modo de Acondicionamento e Tipo de Embalagem

Acondicionamento Ref2 Material Peso Aprox. Embalag'e.m Unidades p/Embalagem | Tipo Palete | Caixas por palete
Secundiria
Europalete
Saco LDPE +/-5.0K Caixa PVC 36
/-5.0Ke alxa 800x1200
Condigdes de distribuig3o: I Camido ou outro veiculo refrigerado a uma temperatura 02 a 42C

Informa-se que a Savibel cumpre com a legislagio aplicavel em vigor

Departamento de Controlo de Qualidade

£ proibida 3 reprodugSo deste Gocumentn sem 3 sutorizag3o da empress Savibel - Societade Muicola, S A

Figura 16. Ficha Técnica do Produto “Peito de Frango”.

Elsborador por-DCQ
Aprovade por- DCO
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FICHA TECNICA DE PRODUTO

Sawibel - Sociedade Avicola, S.A
Sobreiro

3680-152 Pinhiero OFR

el @zavinel

REF2 n2: 2070 Mod.171 RevisSoid! - 12/03/2018

ASAS DE FRANGO CV

Designacédo do produto:

ESPECIFICACOES TECNICAS DO PRODUTO

Composicio do Produto/Ingredientes

0O dmero, o radio e o clbito, com a massa muscular envolvente

Propriedades:

Fisicas Auséncia de cor, cheiro e/ou textura anormais, isencdo de corpos estranhos e penas

Quimicas Auséncia Substincias e medicamentos veterinérios n8o autorizados e contaminantes

Organoléticag Forma carateristica, cor caracteristica, sabor e cheiro caracteristicos do produto

Prazo de validade previsto 5 Dias apds embalagem

Temperaturas de conservacéo 02 a 4eC

Consumidor alve Publico em geral

Condicdes de Utilizacdo

Ndo deve ser consumido em cru. Sujeitar o produto a tratamento térmico, garantindo
que durante o processamento o produto atinge na sua massa muscular a temperatura de
822C durante pelo menos 5 minutos

Mengodes de Etiquetagem

Denominagio Social-Denominacio do produto-Produto Fresco ou produte Congelado-Categoria A-
Conservar de 02C a 3/42C ou Conservar a temperatura inferior a -18 2C-Data de embalagem-
Consumir até ou Consumir de preferéncia antes do fim de-Lote-Preco-KG-Cddigo de Barras-Peso
Lig. - prego- Morada-N2 de Controle Veterinario-Simbole faca e garfo-ponto verde

Lista de Alergénicos e Declaragio OGM (Organismos Geneticamente Modificados)

O produto por nds comercializado ndo contém alergénicos nem OGM

Parametros Microhiolégicos

Parametros V. Max. Aceitavel

MO Totais a 302C

<1X10” ufc/g

Contagem de Coliformes 131)(104 ufc/g
Contagem de E. Coli g::l)(lt!3 ufc/g
Contagem de Staphylococcus coagulase + 51)(1[:3 ufc/g

Pesquisa de Listéria monocitogenes Negativoem 25 g

Pesquisa de esporos Clostridios S. Redutores Negativo >0,01 g

Pesquisa de Salmonella Negativo em 25 g

Pesquisa de Campylobacter Negativo em 25 g

Codigo de Barras

Peso (29)

2999044

Preco (27)

N2 de Controlo Veterinario

Origem:

PT
B-514

Valores Nutricionais/100g

Valor Energético (kl/kcal) 519/124
Proteinas (g) 19,1
Hidratos de Carbono (g) <0,1
Dos quais: Agticares <0,1
Lipidos (gorduras) (g) 5,2
Dos quais: Saturados 1,7
Fibras Alimentares (g) <0,3
Sddio (sal) (g) 0,38

Modo de Acondicionamento e Tipo de Embalagem

Acondicionamento Ref2 Material Peso Aprox. Emhalag]e.m Unidades p/Embalagem | Tipo Palete | Caixas por palete
Secundaria
Cuvete 182535 +/-06K Caixa PVC 3/5 Europalete 36
ore ale 800x1200
Condigdes de distribuigio: I Camido ou outro veiculo refrigerado a uma temperatura 02 a4eC

Informa-se que a Savibel cumpre com a legislagdo aplicavel em vigor

Departamento de Controlo de Qualidade
£ praibids = reprodisg3o deste document sem 3 sutorizaclo da empresa Savibel - Sociedsde Suicols, SA

Figura 17. Ficha Técnica do Produto “Asas de Frango”.

Elsberador par:DCQ
Bprovada par: DCO
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Savibel - Sociedace Avicola, 5.4

5“’5‘56 FICHA TECNICA DE MATERIA-PRIMA s

geral@sminel g

REF2: 11013 Mod.170 BievizSo: O1 - 08-03-2018

Nome do Produto/Ref2: SACO BD 400x500x0.03

ESPECIFICACOES TECNICAS DO PRODUTO

COMPOSICAO N3o aplicavel
CARACTERISTICAS QUIMICAS LDPE
CARACTERISTICAS BIOLOGICAS Sem conspurcacio visivel
CARACTERISTICAS FiSICAS Espessura: 0,03 micron ; Largura: 400 mm; Altura: 500 mm
TIPO DE UTILIZAGAO Embalagem de frango ou partes de frango
ORIGEM Fornecedores selecionados
VALIDADE Ndo aplicavel
METODO DE PRODUCAQ N3o aplicavel
CONDICOES DE ARMAZENAGEM Local seco e limpo
METODOS DE EMBALAGEM Acondicionamento de saco
METODOS DE DISTRIBUICAO Carros de transporte
PREPARACAO/MANUSEAMENTO ANTES | . -
Nido aplicavel
DE USO
P = Com simbolo de produto préprio para uso alimentar; A rececdo com invdlucro exterior,
CRITERIOS DE ACEITACAO .
sem roturas e a proteger o material de embalagem
ALERGENICOS N3o aplicavel
OGM's N&o aplicavel

Cumprimento da legislacdo aplicivel em vigor

Departamento de Controlo de Qualidade Elaberador porDC0
E proibida 3 reprodug3o deste documento sem 3 utorizaio da empresa Savibel - Sociedade Avicolz, SA fprovado par: DCQ

Figura 18. Ficha Técnica da Matéria-Prima “Saco BD 400x500x0.03”.
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5&"5&* FICHA TECNICA DE MATERIA-PRIMA

REF2: 11020

Mod.170 Revisio: 01 -08-03-2015

Nome do Produto/Refz:

SELO - ETIQUETA TERMICA OVAL

ESPECIFICAGOES TECNICAS DO PRODUTO

COMPOSICAO

Nédo aplicavel

CARACTERISTICAS QUIMICAS

Adesivo a base de acrilico

CARACTERISTICAS BIOLOGICAS

Sem conspurcacdo visivel

CARACTERISTICAS FiSICAS

Formato: 30x24 mm; Margem & largura: 3 mm;

TIPO DE UTILIZAGAO

Marcacdo de salubridade; "Comer frango € saudavel"

ORIGEM

Fornecedores selecionados

VALIDADE

Né&o aplicavel

METODO DE PRODUCAQ

N&o aplicavel

CONDIGOES DE ARMAZENAGEM

Local seco e limpo

METODOS DE EMBALAGEM

Acondicionamento em caixa de cartdo

METODOS DE DISTRIBUICAO

Carros de transporte

PREPARACAO/MANUSEAMENTO ANTES
DE USO

Efetuar a marcacdo do lote

CRITERIOS DE ACEITACAOQ

A rececdo com invélucro exterior, sem roturas e a proteger o material de embalagem;

Confirmar o desenho da etiqueta

ALERGENICOS

N&o aplicavel

0GM's

Né&o aplicavel

Departamento de Contralo de Qualidade

Cumprimento da legislagdo aplicivel em vigor

£ proibida  reprodig3o deste documents sem 2 sutorizag 3o da empresa Savibel - Sociedade Avicols, S.A

Figura 19. Ficha Técnica da Matéria-Prima “Selo — Etiqueta Térmica Oval”.

Sawibel - Sociedade Avicola, 5.4
Sobrein

3680-182 Pinhiero OFR
Eeral@zavinel ot

Elaborador por-D0Q
Aprovado por: D00
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V. Anadlise de Risco Relativa a Autenticidade

Analise de Risco Relativamente a Autenticidade (Matérias-primas, Ingredientes, Matérias-subsidiarias)

Considerar tipos de fraude: Substituicdo, Rotulagem errada, ocultacio, contrafacio, melhoramento ndo aprovado e diluigio

e
L e[ efe e fefe e R

Probabili Probabilidade de Detecao
Mate::.-prlmjf Cadein de e 2
Ingrediente Abastec
'? e G Histarico o Azoetas | [ . jg L
Material Subsidiariof | Fornecedor [ . [sir=tamente = Frotecio Existéncia oe
Produtor -~ Fraude Geopoiiticos . |Flutuacso ge & i~ N
Processo E ligadn & os) anglise certifimdos
- rastreabilidade) Freg
Subcontratado L
NA 1 Eaing 1 Baixm 1 Bainz a Eaixa | 1 Bainm
NA  |Sim 2 Eaixa 1 Emixn 1 KAedin 2 Ezixa | 1 | Saim
AVES VIVAS N&  |Sim 3 Eaitn 1 Saim 1 Ml::din F] Baixn | 1 | Baim
NA  |Sim [] Eaxinn 1 Sainn 1 Hedin z Bainn | 1 | Baim
NA  |Sim 5 Eaain 1 Saim 1 MEdin 2 Baivn | 1 | Baim
NA  |Sim 6 Exinn 1 Bainn 1 Media 2 Ban | 1 | Bama
MIUDOS DEFRANGO NA  |Sim 7 Médsia 2 Saim 1 Media 2 Baivn | 1 | midia
CAT.A
GALINHA GRANDE - . . ~ .
i Méd ] Bai 1 Migd 2 Bainn | 1 | MEd
REFRIGERADA A [Sim & N " " : "
SALINFA MEDIA NA  |Si ] Médsia 2 Saim 1 Media 2 Bain | 1 | Mdia
FEFRIGERADA -
FERNA FR:;!N::O QUINTA NA  |Sim 10 Médsia 2 Saim 1 Media 2 Baivn | 1 | midia
FEI‘:NLFMNTFCEMPD N&  |Sim 11 Media 2 Saim 1 Medin 2 Baivn | 1 | Medin
PATAS FRANGD QUINTA . - . . - :
R CATA NA  |Sim 12 Média 2 Bainn 1 Medin z Bainn | 1 | Mdia
PERU C/M CAT A FR. NA  |Sim 13 Mediz z Bai 1 | racdia z | Baim | 1 | mdia
PETC DE p::u SCCATA N&  |Sim 14 Media 2 Saim 1 Medin 2 Baivn | 1 | Medin
EIFE PERU 5C CAT.AFR. NA  |Sim 15 Megia F] Baim 1 Media 2 Baixn | 1 | mzdia
MARINADOR [CHICKEN N ~ N L - .
INJECTION) NA  |5im 34 EBaixa 1 Baibm i Media 2 Baixa | 1 Baina
CAINAS DE CARTED NA  |Sim 35 Eaixn 1 Baim i Media z Baixa | 4 | Baim
CLIPS E240 NA&_ |Sim 36 Eain 1 Baisn 1 Media 2 Eaiva | 1 | Baim
DIVOSAN OC Sim | 5im 58 Eaixn 1 Baim 1 MEdia 2 Bzixy | 1 | Baia
DIVOSAN DETCIDE Sim_ |Sim 58 Baixn 1 Baix 1 iedin 2 Baixa | 1 Baina
SOFT CARE PLUS Sim_ |Sim &0 Eain 1 Baim 1 AEdin 2 Eaixs | 4 | Baia
SOFT CAREDESE Sim__|5im 61 Eaixn 1 Baixm i Media 2 Esixa | 1 | Baia

1 B6BEEST

Figura 20. Exemplo da analise de risco relativa a autenticidade realizada as matérias-primas.

B

Sem necessigade

Sam necessidads

Sem necessidade

Sem necessidade

Sem necessicade

Sam necessicads

Sem necessigade

Sam necessidads

Sem necessicade

Sem necessicade

Sem necessidade

Sem necessicade

Sem necessigade

Sem necessidade

Sem necessicade

Sem necessidade

Sem necessicade

Sem necessicade

|Sem necessidade
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VI1.Plano HACCP - Analise de Perigos e Fluxograma

Matéria Prima/ Etapa do Processo:

51. Limpeza e corte das peles

. ) ) _ Selecgéo e a classificacdo das medidas de Gerido por:
S Nivel Aceitavel no Avaliagao do Petigo ® Olperioojpode:sen ¢ control?) @ PPR’s IEC'S
| (Introduzido), P (Potenciado) e Produto Acabado Causas Provaveis Risco Medidas de Controlo controlado pelos Total &l Pi ki
C (Controlado, PPR’s * * *
( ) P S B il 2 3 4 5 | 6 7 HACCP?
(0] ResiduosQuT;COSprodutos de N&o cumprimento do Plano Baixo Médio Baixa apl'}l:éovel PPR7—
Higienizagdo em contacto com 0s Auséncia de Higienizagdo (10) (100) (1.000) - Cumprimento do Plano de Higienizagao Sim - - B B B - B Ql2e6* Hé?ﬁgg;zi?:
produtos (Compostos clorados) Néo
aplicavel
(0] Incorporagéopdi:i%%?ectos estranhos, Rompimento de facas ou Baixo Médio Baixa apl'}lcagvel MBPL — Manual
selos da I.S. e pedagos de metal dos Auséncia selos ndo retirados (10) (100) (1.000) - Retirar todos os selos da carcaga Sim - - ° - ° ° - Ql2e6* dz:ﬁ:ﬁg:‘g::s
utensilios Néo G
aplicavel
Bioldgicos Nﬁg
() Contaminacdo cruzadas das aplicavel PPR7—
Carcagas com M.O. (Salmonela, C. - Cumprimento dos critérios de Seguranca Devido a ma higienizacao dos Baixo Médio Baixo R : S . R R R R R ~ R RN
Jejuni e E.Coli, Estafilococus aureus, Alimentar e de Higiene do processo utensilios (10) (100) (1.000) Cumprimento do Plano de Higienizagao Sim Q12e6* Hé%\'ﬁgg;g?oe
Bactérias  Coliformes, Clostrideos I\’léo
Sulfitoredutores) aplicavel
Bioldgicos 6
©) Desenvolvimento de M.O. . s " . - - -
-~ " - Cumprimento dos critérios de Seguranga - Sala de calibragem acima Média Médio Médio R _ 5 g
I(ESS?;?IZZZES C au\:zluu Sn hoe B ag'écrg's' Alimentar e de Higiene do processo dos 12°C (100) (100) (10.000) Temperatura da Sala <=12°C Nao 1 2 1 0 0 2 0 Q12e6* PC-08
Coliformes, Clostrideos Sulfitoredutores) Nég
aplicavel
I Acbes
L . Monitorizacéo = = n Notas/
PC/PCC o (!:_g:::ilso%g;:iss/" — Correcdes Accéo Corretiva Redisios Documentacé
Como Quando nsé\‘/JeI Registos Como Resp. Como Resp. 9 0 Associada
- MOD.07 - Registo -Reparar possiveis - DM - Reavaliagdo do Plano de Manutengéo -DM
automatico de avarias -Funcionarios da - Formagao dos Colaboradores -DCQ
-Monitorizag&o continua e : i Temperaturas - Colocagdo do produto expedicédo - Sensibilizag&o dos colaboradores no -DCQ ;
; -Continua diariamente P . Ga p pedig > G - Legislagéio
C06 ;:rfzrlggeratura da Sala givzlslgéodo gim aLat\;g:r no . Duas vezes ao dia durante a - MOD.12 — Verificagdo de er?. dca\ma\ra de ;Toqoséog se:'mdo de manter a porta fechada na _ MOD.80 — Relatério de Avarias aplicavel
T emperaturas dos | - Vzrif)ilca %0 daps laboragdo numa amostra de 5 | -DCQ temperaturas o d refrigerados d uncionarios sala taai snciad - MOD.33 - Folha de Ocorréncia - MBPL
peratur G produtos escolhidos aleatoriamente - MOD.14 — Registo de | - Processar rapidamente o € No que respeita a importancia do - MOD. 28 — Acgdes de sensibilizagdo - MOD24 -
produtos <=7 °C temperaturas _ Duas vezes ao dia Temperaturas produto e coloca-lo reduzido tempo de permanéncia do Checklist diario
- Monitorizag&o visual imediatamente em camara produto na sala
Frobabiiidads ds TG Rigco [R) - Px5 3] Selegin & a classMcagao das meditss de controlo
i Wunca T Balxo =1 000 M0 conslderano para avalagao de PCC ou PC I'-Dseudmm“;pmwpaaasegl.rnﬁalrrmrnxeaevaﬂn?{lmmnamﬂaﬂewrmuump-aﬂgu?]Pmu.la;éuD{Bm]—1{la-=le|—2[ﬂmua]
ERE mEe . e om0 | s aomE | e e D S R i ) ) S
=21 D ameants a antma LE 8E80] — 3] —
1000 DCOMel Mas que dU3s veZes no and Al =100 000 Corslderado para avalagio de PCC ou PC 2 [(itima Oper;
oo parigo [S) £- A probailidace de falha no funclonamento da medkda de controio € elevada ou @ varabildade do processo, & elevada? Pontusg®o 0 (Balxa) — 1 (Media) — 2 [Elevada)
10 Cau=a Indlsposigdn, podenda ter 5- A sevendade das consequénclas em caso de falha no seu funcionaments, sdo slgnifcativas? Portagdo O (Balea) -1 ) — 2 [Elevada
o necessidans de rEEmeni &*- A medida de conrole st aspecTicaments astabelecida pard SIminar ou raduEir significaivameante o pergo? Poniuagde O (Mao) — 1 [Sim)
Causa efzhio na salde com assisiencia 7- Exlgtem efgitos sinérgicas? (Interacgdo que 0COME SNt dUSS OU Mais Medidas, rEsultando num combinach makr 0o que 3 $0ma dos Sfaios IndiidualsT
Media 100 medca e ho acio Px% = Risco =10.000 530 conslgerados significativos devem ser avallados, excepiua-62 05 03805 Ponfuagio 2 (Balxo) - 1 (Médic) - (Elevam)
Ta3ea IMO0IIZagh0 Praongats, Cequelas 2M QU 0F PENgEE, eMbara 1ennam uma Flseo Infenor 3 10.000, mas Enham o nvels aceitavels
i 100 ) cumane requiaTEniados ou & NECEEANG 3 SuB |ustTicagio [Tetal = 0EPC 1 780 o walor das questies 1.2 8 & 6 aplicar sscala 0-3 PC, 45PCC__ 1 10-13 PCL|

Figura 21. Exemplo da analise de perigos realizada no ambito do Plano HACCP para uma das etapas da producao.
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WIBEL FLUXOGRAMA

Desmancha de Carcacas de Frango

Sociedade Avicola S.A.

REF: FLOZ

PAGINA 1 DE 1

| REVISAD: 05 - 27/04/18

Frange
Categoria B

Frango Cat. A A
e miidos Frango para KFC
A

Frango para
KFC

Camara de apoio N°1

Peles & gorduras

Mod 130
Teste de
conformidade

do corte KFC

FLO1
Frango Categoria B

Camara de apoio N°1

&7 Colocacdo nos
cones
;e
i
58 afsanaie Partes impréprias
Desmancha em s 2o 01
partes

Mod. 30 -
Registo lote

55 Colocagio em sacos
‘ e caixas PVC/

etiquetagem

60 Elaboracdo da

encomenda

I

Embalagem/
Pesagem

61

Materiais de
Embalagem T
- 51 Limpeza e corte das |-
peles
N[ caixas Pve F_______l_______
higienizadas 52 Aspiragdo da
N cavidade abdominal
53 | Corte em 9 pedagos  (— -
55
Embalagem em rede
56
Colocacao em
caixas PVC
N - N® da etapa do processo
11 - Destino UTS (Unidade de Transformag3o de Subprodutos)
Data: I

Verificado in situ por:

l

Etiquetagem

Armazenagem

i
“““ =

PCC2

Camara2e3

PCC1

FL-03

Frango 9 pedagos.
KFC

Derivades de
frange embalados

DEPARTAMENTO DE CONTROLO DA QUALIDADE

£ PROIBIDA A REPROCUGAD PARGIAL CU TOTAL DES

TE DOGUMENTO SEM AUTCRZAGAD EECRITA DA ENPRESA BAVEEL, B.A.

Elaborado por:
DCcQ

Aprovado por:
Director Geral

Figura 22. Exemplo de um fluxograma do processo elaborado/modificado.
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VII. Identificacdo de Vulnerabilidades

. L . . | . L Existe rede 8 uma aftura de 2m em todo & Nao Aplicave
. |ope site urscrito ¢ & paraimpedir a entrada de pessoes nio autorizades | pos perimetro i uricace, com verificagbes sz
. X exempio, por guardas, veds;Ses, paredes ou outras bameiras? :
Perimetro do site
. j Perimetro perfeitamente iluminado de acordo
2 |Esiste iminagio sdequada no perimetro co 5 p———
. N B Fino o Defess
3 |0 site tem entraa controlads ou protegids parm veiculos? o Implemmentado
o . Todes os weinutos que entram no site s8o mubarizcos = o3 mataristas identiticados [identificacio que devers Fiang ge Defesa
os : 7 o Implemmentado
acompanher oz mesmas]
4y |Qanan praticive, eiste distaciementa da mrada da dres de produgio & identificagio cas zones de Sim, parque: de visitas € estaconamenta
parqueaments ?
N L. X - P Aces: ik
s |[03ce250 8 matéin-orime e b dress de srmesensmenta deingrecientes & materisiz de embslagem € restrito 8 #6 emralaae
funciondrins designadas [por exemplo, por porta cu portio trancada|?
Fecho de portas e acesso restrito
38 |0 acema & matEria-prima e Areas de armazenamento de ingradiantes & materiais de embaiagem £ controlaca?
Fecho de portas & acesso restrito
50 |Oacema A de produt, bades & restrito 8 fundandrics designacas?
Armazenamenta 61 |0 acema & quaisquer instaiacSes de ammazenamento aciconsis ou temporirias £ restrite? Mo Aplicivel
- . = P = " Mensal - Relatiio Visita & Fabrica
g2 |Seremizasinspecles e Controlo ce Aceszos alestérias de tode: asinstalagles e armezenamento finchindo
instatacSes de ammazenamento tempordrio|T
R . . Controko de stocks mensais
g3 |Oe ritulos dos produtas & a5 emasiagens sio mentidas de forme Controaca Pere evitar 9 MEUR0 & 9 USD indevido
[pe.=: ralsificacic] [ex: imeentaria mensal]?
. . . . . . Contrak do stodk difric
64 |Ereslizacio regutar 50 produts £ verificado quanto & sus exacticio ?
. - o . . Fecho de portas & acezzo restrito
— A5 dreas de armaTenaments que ContEm materinis/progutos quimices perigoscs - come pesticidas, produtos
mterinis Palnipippin o . i - .
. i 63 | quimicos industrisiz, materisis de limpem, desinfetantes e detergentes - 530 restritas s pessosl autorizads & &
perignsos/Quimicas ez ine ;
resiizmco, o inventéric rguiar?
[oca
73 |Existe uma pessoa cu equips designaca pars implementar, gerir = stusizar o Plano de Defesa dos Alimentas?
74 |0= colboracores, gectio de topa = outros envalvias no Plana de Defesa dos Alimentas receberam formagio Fiana de Formegac
sdicional em defess dos alimentos?
I e r——— e
Piano de detess dos . . R Revisio anual
alimentos 76 |0 Fiano ce Defess cos Alimentos  revisto periodicamente?
R R (=T
© Fiano de Defesa Alimentar tem procedimentos para garantir que: procutos contsminedas ou potencialments
oS sejam mantic instalachies, para salvag) r utiizacia indevica?
L. . Infarmaga visual £ Plana de Formagic
g | 0% tenciorsios sia encomjaios » reimtersineis g p necio do procuts, p huecides ou :
suzpeitas na instalagho ou quebras no sistema de defesa de alimentos?

Figura 23. Exemplo da identificacdo de vulnerabilidades para alguns requisitos.
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