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RESUMO

A crescente preocupagdo com a seguranga alimentar e o elevado nivel de exigéncia dos
consumidores pela qualidade e seguranga dos produtos promovem a necessidade das
empresas implementarem sistemas eficazes de controlo dos seus processos. Do cumprimento
da legislacdo ao cumprimento de normas de seguranca alimentar, existe uma vasta e complexa
lista de tarefas.

Assim, é fundamental criar as condic¢Ges bésicas (programa de pré-requisitos) que sustentem a
implementacdo de referenciais de seguranca alimentar exigentes, como é o caso da norma

internacional IFS Food.

Este projeto curricular surgiu no ambito da realizacdo da dissertacdo de mestrado em
Engenharia Biologica da Universidade do Minho e assenta nos pontos referidos. Assim,
pretende-se verificar o procedimento de inspecdo de boas praticas, ou seja, verificar o
programa de pré-requisitos e avaliar a implementagdo da norma IFS Food na empresa Unicer
Bebidas S.A..

Neste sentido, foi realizada numa fase inicial uma analise pormenorizada do procedimento de
inspecdo de boas praticas implementado na Unicer, seguindo-se a elaboracdo de uma nova
checklist pontuada de acordo com a norma IFS Food, identificacdo dos pontos a melhorar e
proposta de um novo procedimento inspecao mais eficaz.

Para iniciar o diagndstico para implementacdo de uma nova norma alimentar foi pertinente
efetuar uma andlise comparativa entre os requisitos da norma IFS Food e a norma 1SO 22000,
fazendo a respetiva correspondéncia entre 0s mesmos. Posteriormente, foi relevante analisar o
cumprimento de todos os requisitos com especial incidéncia nos requisitos KO considerados

pela norma IFS Food.

Deste projeto conclui-se que a implementacdo de um procedimento de inspecdo de boas
praticas eficaz, que permita a resolucédo rapida das melhorias identificadas € a chave para a
implementacdo da nova norma de seguranca alimentar. Posto isto, a empresa podera aquando
a certificacdo diferenciar-se da concorréncia, correspondendo assim as expectativas dos

clientes.
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ABSTRACT

The growing concern about food safety and the high level of consumer demand for product
quality and safety, promotes the need for companies to implement effective systems to control
their processes. From compliance with legislation to compliance with food safety standards,
there is a vast and complex list of tasks.

It is therefore essential to create the basic conditions (prerequisite program) to support the
implementation of demanding food safety standards, such as the IFS Food international

standard.

This curricular project arose within the framework of the accomplishment of the master's
dissertation in Biological Engineering of the University of Minho and based on the mentioned
points. Thus, it is intended to verify the procedure of inspection of good practices, that is, to
check the prerequisite program and evaluate the implementation of the IFS Food standard in

the company Unicer Bebidas S.A ..

In this sense, a detailed analysis of the procedure of inspection of good practices implemented
in Unicer was carried out at an early stage, followed by the elaboration of a new checklist
punctuated according to the IFS Food standard, identification of the points to be improved
and proposal of a new inspection procedure.

In order to start the diagnosis for the implementation of a new food standard it is pertinent to
carry out a comparative analysis between the requirements of the IFS Food standard and the
ISO 22000 standard, making the correspondence between them. Subsequently, it is relevant to
analyze compliance with all requirements with special focus on the KO requirements
considered by the IFS Food standard.

Through this project it is concluded that the implementation of an effective inspection
procedure of good practices, which allows the rapid resolution of the fragilities found, is the
key to the implementation of the new food safety standard. So, the company can be

differentiated from the competitors, thus meeting the expectations of the customers.
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1. AMBITO E OBJETIVOS

A evolucdo da sociedade verificada ao longo dos anos, o progresso tecnoldgico de producéo
de alimentos, a crescente preocupacéo e exigéncias por parte dos consumidores cada vez mais
atentos a qualidade e seguranca, conduzem ao aparecimento de diversos referenciais

normativos e exigéncias legais relativas a qualidade e seguranca alimentar.

Devido a esta evolugdo, os consumidores tém uma melhor percecdo relativamente as
consequéncias que alguns perigos especificos da sua alimentacdo podem causar na sua saude.
Assim, a qualidade torna-se numa vantagem competitiva, por se tratar de uma caracteristica
diferenciadora no mercado. Além disso constitui um meio de diminuicdo de custos para a

empresa devido a reducdo da producédo de produtos ndo conformes.

As empresas necessitam entdo de implementar um sistema eficaz para controlar a producéo e
consequente comercializacdo de produtos com um constante padrédo de qualidade, apostando

na melhoria continua para se tornarem competitivas.

Posto isto, a qualidade dos produtos fornecidos por uma empresa mede-se pela conformidade
do produto final com os requisitos previamente estabelecidos. Estes requisitos devem ir ao
encontro das necessidades e gostos dos consumidores, possuindo assim elevados graus de
subjectividade (Juran & Gryna, 1988).

Para além do objectivo de manter um elevado grau de satisfacdo dos consumidores, existe
também a necessidade de cumprir com uma cada vez maior rede de politicas,
regulamentacfes, normas e leis relativas a seguranca alimentar, como ja foi enunciado
(Rentokil, 2017).

1.1 Local de estagio

A Unicer, local da realizacdo do projeto curricular, € uma empresa do ramo alimentar com
origens que remontam aos inicios da industrializacdo do setor das bebidas, na segunda metade
do século XIX. A Unicer teve assim origem no movimento dos industriais cervejeiros do
Porto que fundaram em 1890 a Companhia Unido Fabril Portuense (CUFP) das fabricas de
cerveja e bebidas refrigerantes. Empregava na altura apenas 13 trabalhadores e produzia,

essencialmente, cervejas, gasosas e gelo, em quantidades limitadas (Unicer, 2017b).



Desde entdo até a atual Unicer, mais de 120 anos de histdria contam uma persistente busca de
renovacdo em todas as dimensdes da atividade da empresa. Atualmente conta com 1350
colaboradores e pertence ao setor privado sendo detida em 56% pelo Grupo VIACER (BPI,

Arsopi e Violas) e em 44% pelo Grupo Carlsberg (Unicer, 2017d) .

Figura 1. InstalagBes Unicer — Leca do Balio (Unicer, 2017d).

Na Unicer a qualidade de todos os seus produtos € uma prioridade, o que contribui para
reforcar a fidelizacdo de todos os seus clientes. Para tal, a empresa considera essencial a
estratégia de politica integrada da qualidade através da qual garante o cumprimento de todos
0S requisitos, regulamentos e demais legislacdo. Assim sendo, esta organizacdo adota as
melhores préticas disponiveis para promover a melhoria continua ao longo da sua cadeia de
valor (Unicer, 2017c).

Esta empresa encontra-se bem representada em territorio nacional, sendo detentora dos
seguintes centros de producdo: Leca do Balio, Pedras Salgadas, Castelo de Vide, Caramulo,
Envendos, Melgaco, Pévoa do Lanhoso e Poceirdo. Assim, da atividade destes centros é
possivel a producdo de cervejas Super Bock e Carlsberg, &guas Caramulo, Vitalis e Pedras,

sidra Somershy, entre outros (Unicer, 2017a).

Figura 2. Marcas Unicer (Unicer, 2017a).



Do esfor¢co combinado entre todos os colaboradores e da cultura de ambicdo fomentada na
organizacao, através do slogan “Paixdo local, ambigdo global” a Unicer encontra-se, também,

bastante bem representada no mundo, como se pode ver na figura 3.

Figura 3. Unicer no mundo (Unicer, 2017d).

Em termos de seguranca alimentar, a Unicer possui como principios orientadores a adogdo do
tratamento de reclamacBGes como um instrumento essencial de identificacdo e prevencdo de
potenciais motivos de insatisfacdo, a garantia de elevados niveis de seguranca alimentar em
toda a cadeia de forma a assegurar a confianca do consumidor, a prevengdo e minimizagédo do
risco para o consumidor, estimulando uma cultura de responsabilidade, a comunicacéo e
colaboracdo com os 6rgdos oficiais e setoriais na area de seguranca alimentar e a garantia da
revisdo sistematica do sistema de gestdo de seguranca alimentar por observacdo do
cumprimento dos objetivos de seguranca alimentar (Unicer, 2017c).

1.2 Objetivos

Este trabalho tem como objetivos a verificacdo dos pré-requisitos de seguranca alimentar no
site Leca do Balio e ainda efetuar um diagndstico para implementacdo da norma IFS Food no

referido site.

No ambito da otimizacdo do sistema de verificacdo dos pre-requisitos € relevante avaliar as
dificuldades existentes que invalidam o sucesso do mesmo, 0 programa existente em termos

do fluxo do processo e as praticas correntes. Posto isto, é pertinente propor um procedimento



de inspec¢des de boas praticas exequivel, que satisfaca todas as necessidades constatadas e que

seja dinamico.

No ambito do diagnostico para a implementacdo de uma nova norma com maior grau de
exigéncia relativamente & norma em vigor na Unicer é fundamental avaliar o grau de
cumprimento dos novos requisitos e identificar os pontos-chave para uma implementacao

bem sucedia.

1.3 Estrutura da dissertacao

A dissertacdo encontra-se dividida em 4 capitulos.

O primeiro capitulo constitui um breve enquadramento do tema da dissertacdo, ambito e

objetivos do estéagio curricular e do local onde este se desenvolveu.

No segundo capitulo encontra-se o estado da arte dos assuntos relacionados com a
dissertagdo, como sejam questdes relacionadas com qualidade e seguranca alimentar e

referenciais normativos neste ambito.

O terceiro capitulo engloba todos os aspetos relacionados com a verificacdo do programa de
pré-requisitos, desde a metodologia do trabalho realizado, como os resultados e discussao e

conclusdes acerca deste tema.

O quarto capitulo engloba os aspetos relacionados com o diagnostico para a implementacao
de uma nova norma de seguranca alimentar na Unicer. Sdo também parte integrante deste

capitulo a metodologia, os resultados e a discussao e conclusoes.



2. ESTADO DA ARTE

De acordo com o decreto-lei n°180/2000, “A politica alimentar do governo tem como
principal objetivo a obtencéo de padrdes elevados de seguranca e qualidade dos alimentos que
permitam proteger e promover a saude e o bem-estar do consumidor. Tal politica, filiada no
reconhecimento das interdependéncias presentes na cadeia alimentar, exige a avaliacdo e o
controlo permanentes dos riscos que possam resultar das matérias-primas, das praticas
agricolas, das condi¢cbes ambientais, das atividades de processamento, distribuicdo,
armazenagem e de exposicdo dos produtos nos pontos de venda e das condi¢cfes de transporte
e manuseamento dos mesmos e implica, por isso, a adocdo de medidas regulamentares
eficazes para prevenir e gerir esses riscos através da institucionalizacdo de sistemas de

controlo destinados a supervisionar e garantir o cumprimento daquela regulamentagio.”.

Assim, a qualidade alimentar esta relacionada com o conjunto de propriedades e
caracteristicas de um produto alimentar ou alimento relativas a matérias-primas ou
ingredientes utilizados na sua producéo, tais como natureza, composicao, pureza, origem e
rastreabilidade, assim como 0s processos de armazenamento, embalagem e comercializacio
(Barbosa, 2015).

2.1 Qualidade e seguranca alimentar

A seguranca alimentar esta assegurada quando um género alimenticio ndo causa dano ao
consumidor quando preparado e/ou ingerido de acordo com a utilizacdo prevista. Assim
sendo, esta relaciona-se com a presenca de perigos associados aos géneros alimenticios no

momento do seu consumo (Instituto Portugués da Qualidade, 2005).

A introducdo dos perigos na cadeia alimentar pode ocorrer em qualquer etapa havendo assim
a necessidade da existéncia de um controlo adequado ao longo da mesma, que assenta em
esforcos combinados entre todas as partes que a constituem (Instituto Portugués da Qualidade,
2005).

Deste modo, surge a necessidade de legislacdo para comprovar a existéncia de qualidade
alimentar como sendo um aspeto tedrico e mensuravel que permite colocar a disposicdo dos

clientes o melhor produto possivel em termos de seguranga alimentar.



2.1.1 Legislacéo

Além do que foi referido, a legislagéo é de suma importancia para uniformizar os processos
de producéo de alimentos e tem como um dos objetivos fundamentais a protecéo da vida e da

salide humanas, tal como se encontra estabelecido no regulamento (CE) n° 178/2002.

O regulamento (CE) n° 852/2004 é um dos regulamentos mais importantes para as empresas
que operam no setor alimentar e nele encontram-se as regras gerais que devem ser cumpridas
por todos os operadores que produzem géneros alimenticios cujo destino seja 0 consumidor
final, uma vez que sdo eles os principais responsaveis pela seguranca alimentar dos produtos.

Este rege-se por determinados principios, sendo primordial definir que a seguranca dos
géneros alimenticios ao longo da cadeia alimentar, com inicio na produgdo priméaria € o
ponto-chave. Refere ainda que os codigos de boas préaticas constituem uma ferramenta valiosa

para auxiliar os operadores das empresas do setor alimentar (CE, 2004).

2.1.2  Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)

O HACCP trata-se de um sistema preventivo e sistematico de controlo da qualidade dos
alimentos, e € aplicavel em qualquer etapa da cadeia alimentar. Este encontra-se explicito no

regulamento anterior, no artigo 5.°, ponto 2.

Este sistema foi desenvolvido no final da década de 60 pela companhia americana Pillsbury,
em conjunto com o U.S. Army Laboratories em Natick, de forma a desenvolver técnicas
seguras para o fornecimento de alimentos para os astronautas da NASA. Nos anos 70 foi
aplicado a industria conserveira americana e nos anos 80 a Organizacdo Mundial de Salde
(OMS) e a Organizacdo das NagOes Unidas para Alimentagdo e Agricultura (FAO)
recomendam a sua aplicacdo as pequenas e médias empresas (Mil-Homens, 2007).

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE, o HACCP comega a fazer parte da regulamentacéo
europeia, tendo por base de aplicacdo os principios expressos no Codex Alimentarius (Mil-
Homens, 2007).

O Codex Alimentarius é um conjunto de normas, diretrizes e c6digos de boas praticas adotado

pela Comissdo do Codex Alimentarius. A Comissdo, também conhecida como CAC, foi



criada pela FAO e OMS para proteger a saude dos consumidores e promover as boas praticas

alimentares (Codex Alimentarius, 2017).

2.1.2.1 Principios HACCP

Este sistema recorre a sete principios para o seu estabelecimento, sendo estes:

1.° Principio: Analise de perigos — listagem de todos os perigos expectaveis, respeitando o
ambito do plano, desde a producgdo primaria até ao ponto de consumo; identificagdo dos que,
pela sua natureza, deverdo ser eliminados ou reduzidos até um nivel aceitavel, de modo a
garantir a seguranca sanitaria, com base em: probabilidade de ocorréncia e severidade dos
danos; avaliacdo da presenca do perigo, quando aplicaveis condi¢cdes que conduzam a
multiplicacdo de microrganismos e a producdo ou persisténcia de toxinas; identificacdo de
possiveis medidas para o controlo dos perigos identificados;

2.° Principio: Determinagdo dos pontos criticos de controlo (PCC) — sendo que 0 mesmo
perigo pode ser controlado em mais de 1 etapa e a mesma etapa pode controlar mais do que 1
perigo, os PCC devem ser selecionados recorrendo a uma &rvore de decisdo (a titulo de
exemplo encontra-se no Anexo | uma arvore de decisdo adotada pela Unicer e que respeita
ainda a ISO 22000);

3.° Principio: Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC — em cada PCC devem
existir limites criticos concretos, objetivos e validados que podem recorrer a medicdes de pH,
temperatura, atividade da agua, humidade, inspecdes visuais, entre outros, para serem

estabelecidos;

4.° Principio: Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacdo dos PCC — trata-se do
acompanhamento de um PCC, por medicdo ou por observacao; a medi¢do deve decorrer em
tempo real, permitindo ajustes sempre que se observem desvios que coloquem em risco o
cumprimento do limite critico; a medicéo deve ser realizada ou disponibilizada a quem tiver a

competéncia de despoletar a medida corretiva em caso de desvio;



5.° Principio: Estabelecimento de um plano de acdo a adotar sempre que os limites criticos de
um PCC sejam ultrapassados — para cada perigo em cada PCC devem existir agdes corretivas
especificas que devem incluir indicacdo sobre o destino do produto ndo-conforme; todos os

registos devem ser documentados e validados;

6.° Principio: Implementacdo de um sistema de verificacdo do funcionamento do plano
HACCP adotado — verificagdo dos procedimentos de registo; verificacdo da validacdo dos
testes, métodos e procedimentos adotados para o acompanhamento dos PCC; recurso a

auditor externo; a verificagdo pode incluir a revisao do plano;

7.° Principio: Implementagdo de um sistema efetivo de registo do resultado de todos os testes
efetuados em cada PCC — toda a documentacdo necessaria a implementacdo do HACCP deve
estar compilada e conservada; todos os documentos referentes as medicoes efetuadas em cada
PCC, historial de desvios e fichas de trabalho devem estar compilados e serem conservados.

Deste modo, o cumprimento destes 7 principios torna-se obrigatério para todas as
organizacOes que se dediquem a qualquer fase da producdo, transformacdo, armazenamento
e/ou distribuicdo de géneros alimenticios (EIC, 2016; Hogg et al., 2000).

Assim, pode concluir-se que o sistema HACCP é a melhor ferramenta a disposicdo das
indUstrias para a obtencdo de produtos seguros, pois diminui a probabilidade de ocorréncia de
falhas durante o processo de producdo (Hogg et al., 2000).

2.1.3 Programa de pré-requisitos

Os pré-requisitos definem-se como atividades e condi¢fes basicas necessarias para manter um
ambiente higiénico ao longo de toda a cadeia alimentar. Posto isto, 0 alcance de um sistema
HACCP solido s6 é possivel se tiver como base um bom programa de pre-requisitos (PPR).
Ou seja, se existir a garantia de que todos os requisitos a nivel de infra-estruturas interiores e
exteriores, formacéo do pessoal, controlo de pragas, entre outros, estdo a funcionar em pleno e
que sao eficazes, o sistema HACCP é mais facilmente implementado com sucesso (Instituto
Portugués da Qualidade, 2005).



A organizacdo deve entdo estabelecer, implementar e manter um PPR para ajudar a controlar
a probabilidade de introducdo de perigos para a seguranca alimentar no produto. Estes perigos
podem ter origem no espaco envolvente, podem ocorrer por contaminacao biologica, quimica
ou fisica, incluindo a contaminacdo cruzada entre eles. Com este programa pretende-se ainda,
controlar os niveis de perigo para a seguranca alimentar no produto e no ambiente de

processamento (Instituto Portugués da Qualidade, 2005).

Os pré-requisitos devem ser adequados as necessidades da organizagdo, no que respeita a
seguranca alimentar, a dimensdo, ao tipo de operacdo e a natureza dos produtos que séo
produzidos e/ou manuseados, ser implementados ao longo de todo o sistema de producéo e

ser aprovados pela equipa de seguranca alimentar (Instituto Portugués da Qualidade, 2005).

Esta equipa de seguranca alimentar deve incluir um conjunto de pessoas com conhecimentos
e experiéncias multidisciplinares no desenvolvimento e implementacéo do sistema de gestdo

da seguranca alimentar (Alves et al., 2003)

Os pré-requisitos englobam aspetos relacionados com infra-estruturas, equipamentos, limpeza
e higienizacdo, controlo de pragas, sub-produtos e residuos, produtos quimicos,
pessoas/formacao, produtos/materiais, transportes e Food Defense.

As instalacdes devem ser concebidas de forma a permitir um fluxo adequado do processo,
manter niveis de higienizacdo ajustados a producdo de produtos seguros e, ainda, possuir
todas as comodidades como sendo, sistemas de drenagem, de ventilacdo, de iluminacdo, de
lavagem de mdaos necessarias. Devem ainda existir instalacbes sanitarias em numero
suficiente (CE, 2004; Quali.pt, 2016).

Os equipamentos devem desempenhar as fungdes para as quais foram concebidos, nédo
constituindo eles préprios uma fonte de contaminagdo para o produto. Assim, devem existir
relatorios de conformidade dos materiais em contacto. Devem ainda ser implementados
planos de manutencdo preventivos, planos de calibragdo sempre que aplicavel assim como

planos de higienizacdo dos mesmos (Quali.pt, 2016).



A limpeza dos espacos € sem ddvida essencial para garantir a seguranga alimentar dos
produtos produzidos. Deste modo, deve existir um plano de higienizagdo para as instalagdes,
equipamentos, utensilios e todas as superficies que contactem direta ou indiretamente com o
produto. Este processo tem como objetivo a eliminacdo de todo o tipo de sujidades, podendo
estas ser organicas, minerais ou microbioldgicas, devendo assim escolher-se o tipo de
detergente a utilizar conforme a &rea a higienizar. Assim, os planos de higienizacdo devem
contemplar periodicidades, responsabilidade e registos. E de extrema importancia que estes

sejam adequados e que sejam cumpridos na integra (Quali.pt, 2016).

O controlo de pragas € fundamental para prevenir contaminaces que podem ter implicagdes
na saude dos consumidores. Isto porque qualquer praga (rastejantes, roedores, insectos, entre
outros) constitui um vetor de contaminacdo por transportar bactérias, libertar pélos,
excrementos e saliva, podendo assim propagar doengas. A manutencdo adequada das
instalacbes e equipamentos, minimizando a ocorréncia de locais de acesso, locais himidos,
escuros e com disponibilidade de alimento, o cumprimento dos planos de higienizacéo e a
inspecdo das matérias-primas e materiais de embalagem, constituem as principais medidas de
prevencdo da ocorréncia de pragas. A nivel corretivo, as empresas deverdo recorrer a um
prestador de servi¢o para o controlo e erradicacdo das mesmas, pela utilizacdo de agentes
quimicos e/ou fisicos (Quali.pt, 2016).

Quanto aos sub-produtos e residuos, as empresas devem implementar sistemas de gestdo dos
mesmos com a finalidade de Ihes atribuir um destino. No entanto, é discernivel que a
acumulacdo de residuos ndo deve ser permitida em areas de manipulacdo de matérias-primas
e/ou produtos e todas as instalacdes deverdo estar munidas de contentores adequados para
deposicdo de residuos e com sistema de fecho. Deverdo ainda ser definidos circuitos de
recolha de residuos das instalacbes de forma a minimizar ou eliminar a probabilidade de

ocorréncia de contaminagdes cruzadas (CE, 2004; Quali.pt, 2016).

Relativamente aos produtos quimicos devem valorizar-se as questfes de ambiente, seguranca
e saude no trabalho, uma vez que todos os produtos quimicos devem ser aprovados antes de
entrarem nas instalacbes com base nas suas fichas de seguranca. Além disso, devem estar
armazenados em locais proprios, com acesso restrito e quando seja necessario transvase do

mesmo, devem ser utilizadas embalagens apropriadas para o efeito. Acresce ainda que 0s
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colaboradores que interagem com os produtos quimicos devem conhecer 0s riscos associado,
0s equipamentos de protecédo individual (EPI) a utilizar e as medidas a tomar em caso de
emergéncia (Unicer, 2013).

No ambito das pessoas/formacdo é de suma importancia entender que o ser humano € uma das
maiores fontes de contaminagdo dos alimentos, uma vez que, existem microrganismos que
vivem e se desenvolvem em diversos locais como cabelo, nariz, boca, garganta, trato
intestinal, unhas e pele. Assim, todos os colaboradores devem manter elevados niveis de
higiene e obedecer a procedimentos de lavagem das méaos, fardamento, utilizacdo de luvas,
afericdo do estado de saude individual, utilizacdo de aderecos (brincos, pulseiras, etc) entre
outros. Assim, é fundamental a formacdo neste sentido para que todos os intervenientes
estejam conscientes das responsabilidades e riscos do manuseamento de produtos alimentares
(IFS, 2014; Quali.pt, 2016).

Quanto aos produtos/materiais, 0 processo de inspe¢do a chegada deve ser entendido como
forma de eliminar produtos/materiais ndo conformes, garantindo assim que ndo vao ser
incorporados durante o processo, ingredientes e/ou matérias-primas impréprios que tornariam
o produto final ndo seguro. Desta forma é essencial a andlise de certificados de conformidade,
fichas técnicas, rastreabilidade do produto, rotulagem, prazos de validade e condicGes de

armazenamento (Quali.pt, 2016).

Quanto ao transporte dos produtos alimentares, é importante perceber que estes podem ser
contaminados durante o transporte, chegando ao destino em condi¢Bes improprias para
consumo, mesmo que a montante tenham sido cumpridas todas as boas préaticas de producdo.
Deverdo assim ser tomadas todas as precaucdes para que, durante o transporte, 0s géneros
alimenticios mantenham a sua integridade e sejam protegidos de potenciais fontes de
contaminacdo, pela manutencdo de um ambiente higiénico, onde ndo seja provavel o
crescimento de microrganismos patogénicos e de deterioracdo ou contacto com substancias
toxicas ou perigosas. Assim deverdo ser elaborados planos de higienizagdo e manutencao dos
meios de transporte, considerando os procedimentos, agentes de higienizacdo e a frequéncia
adequados a cada tipo de situacdo (Quali.pt, 2016).

Sempre que necessario deve também considerar-se a necessidade de manter os géneros
alimentares a temperatura controlada, existindo formas de realizar o devido comtrolo (CE,
2004).
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A defesa alimentar (Food Defense) trata-se de um instrumento que ajuda a proteger 0s
alimentos/produtos de adulteragdes intencionais. Estes atos de contaminagéo representam um
risco para a saude dos consumidores, perturbam a atividade econdmica da empresa e tém o
objetivo de instalar o medo na sociedade. Com o0 aumento do terrorismo € necessario prevenir
e implementar planos de defesa alimentar. Estes planos sdo cada vez mais exigéncia dos
clientes e representam um factor de melhoria continua dos sistemas de gestdo. Faz parte
destes planos a avaliacdo dos riscos e vulnerabilidades no que respeita a acessibilidade as
instalacGes, processo produtivo e as fontes de dgua/vapor e ainda em questdes de rececédo e
armazenamento de matérias-primas/aditivos/materiais de embalagem e transporte do produto
acabado (FDA, 2017; Severino & Almeida, 2017) .
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2.2 Sistemas de gestao da qualidade e seguranca alimentar

2.2.1 Normalizacao

A normalizacdo € a atividade que viabiliza a elaboracdo das normas. As normas oferecem um
enorme contributo em inimeros aspetos das nossas vidas, sendo muitas vezes impercetivel
para o cidaddo comum. No entanto, na atividade diaria, a populacdo rege-se, voluntaria ou
involuntariamente por normas. Estas tém um papel ativo no aumento da qualidade, seguranca,
eficiéncia, e na diminuigdo dos custos associados (EIC, 2016).

A atividade de Normalizacdo nasceu da necessidade de dar resposta a problemas de natureza
técnico-industrial, mas atualmente abrange areas de multiplos setores como sendo a area dos
servicos, sistemas de gestdo, questdes ambientais, de inovacdo e também de ordem social
(EIC, 2016).

A normalizagdo proporciona a diminuigdo de custos tanto para fornecedores como para
clientes, aumenta a transparéncia do mercado, ajudando assim a criar novos negocios e
manter 0s existentes, pois trata-se de uma forma de garantir aos clientes que os produtos e/ou
servigos contém o grau de qualidade, seguranca e respeito pelo ambiente desejados. As
normas facilitam ainda as transa¢fes comerciais pois reduzem as disparidades de informacéo

entre a oferta e a procura (EIC, 2016).

Neste sentido, é de singular importancia a adocdo de normas nas organizaces, visto que sdo
de caracter opcional, mas no entanto, conferem um estatuto bastante privilegiado

relativamente a percecdo por parte dos consumidores (EIC, 2016).

2.2.2 Certificacéo

O processo de certificacdo consiste na emissdo de um certificado de conformidade por parte
de uma entidade externa e independente apds auditoria a empresa. Este certificado é emitido
sempre que se verifique que a empresa cumpre todos 0s requisitos estabelecidos na norma em
vigor. Assim, a empresa auditada demonstra a comunidade que possui boas praticas,
conferindo-lhe credibilidade, afirmando-se assim como um parceiro de confianga. Desta
forma, o processo de certificagdo/auditoria torna-se numa ferramenta de melhoria continua
(EIC, 2016).
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O processo de certificagdo apresenta assim inumeras vantagens de efeito imediato, das quais o
aumento de confianca das entidades externas para com a empresa, enfatizacdo da boa gestéo e
demonstracdo dos niveis de qualidade atingidos. Esta, por sua vez, acarreta vantagens
relativas a relacdo da empresa com o mercado podendo levar a fidelizacdo dos clientes.

Assim, a certificacdo é um trunfo de competitividade face a concorréncia (EIC, 2016).

Este processo é, muitas vezes, motivado pelas pressdes de clientes e/ou mercados, passando

portanto por uma estratégia de negécios para angariacdo de mais clientes (EIC, 2016).

2.2.3 Referenciais de seguranca alimentar

Neste ambito surgem os referenciais ou normas de seguranca alimentar, onde sao
especificados os requisitos para a implementacdo de um sistema de gestdo da seguranca
alimentar (SGSA) eficiente. Estes sdo direcionados para as organizacdes da cadeia de
abastecimento de produtos alimentares que pretendam demonstrar a sua aptidao para fornecer
produtos seguros de acordo com os requisitos legais em vigor (FAO, 2006).

A politica, a estrutura e os procedimentos implementados pela empresa com a finalidade de
demonstrar a preocupacdo e envolvimento da mesma em questdes de seguranga alimentar séo
os pilares de um SGSA eficaz (FAO, 2006).

2.2.2.1 Global Food Safety Initiative (GFSI)
A GFSI trata-se de uma iniciativa que surgiu em Maio de 2010, como resultado da
colaboracdo de alguns dos melhores especialistas em seguranca alimentar a nivel mundial, na
sequéncia de uma série de crises relacionadas com o tema em questéo (GFSI, 2017).
Esta iniciativa tem como missdo proporcionar a melhoria continua nos sistemas de gestdo da
seguranca alimentar para garantir a confianca no fornecimento de alimentos seguros aos
consumidores em todo o mundo. No entanto ndo oferece qualquer tipo de programa de

acreditacédo e/ou certificacdo (GFSI, 2017).
Posto isto e com vista a corresponder as proprias expectativas, esta iniciativa assenta em

quatro objetivos, sendo eles: reduzir os riscos para a seguranca alimentar, proporcionando

equivaléncia e convergéncia entre sistemas eficazes de gestdo da seguranca alimentar; gestdo
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dos custos relativos ao sistema alimentar global, eliminando a redundancia e melhorando a
eficiéncia operacional, através da aceitacdo dos referenciais reconhecidos pelos distribuidores
e retalhistas mundiais; desenvolver competéncias e capacitacdo em seguranca alimentar, de
forma a criar sistemas alimentares consistentes e eficazes; e proporcionar uma plataforma
Unica internacional para a colaboragdo, intercdmbio de conhecimentos e partilha das melhores

praticas de seguranca alimentar (GFSI, 2017).

2.2.2.2 Norma ISO 22000 - Sistema de gestao da seguranca alimentar

Esta norma especifica requisitos para um eficaz sistema de gestdo da seguranca alimentar,
combinando a comunicacdo interativa com a gestdo do sistema, o programa de pré-requisitos
e os principios do HACCP. A comunicacdo interativa ao longo da cadeia alimentar é
considerada de extrema importancia para assegurar que todos 0s perigos relevantes para a
seguranca dos géneros alimenticios sdo identificados e adequadamente controlados em cada
elemento da cadeia alimentar. Acresce ainda que um sistema de gestdo estruturado e integrado
nas atividades globais de gestédo da empresa contribui para um sistema de gestdo da seguranca
alimentar mais eficaz (EIC, 2016).

Torna-se assim possivel assegurar a seguranca dos géneros alimenticios ao longo da cadeia
alimentar, desde as matérias-primas até ao consumo final, com a implementacédo desta norma
internacional (EIC, 2016).

A certificacdo da empresa ou organizacdo com esta norma permite revelar ao mercado a
capacidade de produzir e fornecer produtos seguros para a salude dos consumidores e ainda
provar que estes se encontram em conformidade com os requisitos legais para além de irem
de encontro as necessidades dos consumidores (EIC, 2016).

A referida norma pode ser aplicada independentemente de outras normas de sistemas de
gestdo, uma vez que é uma norma exclusivamente de seguranca alimentar, e a sua
implementacdo pode ser alinhada ou integrada com os requisitos relacionados com um
sistema de gestdo ja existente. As organizagdes podem tambem utilizar os sistemas de gestéo
existentes para estabelecer um sistema de gestdo da seguranca alimentar em conformidade

com os requisitos desta (EIC, 2016).
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No entanto, ap6s submissdo da ISO 22000 a avaliagdo do GFSI, esta ndo obteve o seu
reconhecimento, considerando os seus membros que o referencial ndo estaria a0 mesmo nivel
de exigéncia de outros referenciais ja reconhecidos pela iniciativa, como o BRC ou o IFS,
entre outros. Perante esta situacdo, muitos dos mercados externos deixaram de aceitar a
certificacdo I1SO 22000 como requisito de qualidade pondo em causa a competitividade de
muitas empresas que o tinham implementado e certificado com o objetivo de cumprir

exigéncias dos seus clientes, nomeadamente ao nivel do mercado de exportacao (Silva, 2017).

2.2.2.3 Norma Food Safety System Certification 22000 (FSSC 22000)

Esta norma surge como complemento da norma ISO 22000 preenchendo as falhas
encontradas respeitantes ao programa de pré-requisitos, que a impediram de alcancar o
reconhecimento da GFSI. Assim, a FSSC 22000, trata-se de um esquema de certificacdo
baseado na ISO 22000, nos pré-requisitos do sector e num conjunto de requisitos adicionais e
surge para dar resposta a exigéncias de mercado. Posto isto, qualquer organizacdo
actualmente certificada pela ISO 22000 pode facilmente evoluir para a certificagdo FSSC
22000, em qualquer fase do seu ciclo de certificacdo através da solicitacdo de uma auditoria
adicional (Apcer, 2014a).

Esta norma apresenta flexibilidade no que respeita a escolha da melhor forma da empresa
controlar os seus proprios sistemas e promove a melhoria continua na seguranca dos
alimentos (SGS, 2014).

2.2.2.4 Norma IFS Food
A norma International Featured Standards Food (IFS Food) é aplicAvel a todas as
organizacOes que processem alimentos e também a etapa de embalagem quando existe um
potencial perigo de contaminacdo dos produtos. Esta norma define requisitos para as
organizacOes que pretendem distinguir-se pela exceléncia na qualidade, seguranca alimentar e
satisfacdo dos seus clientes. Este referencial esta direcionado para a industria agro-alimentar,
especialmente fornecedores de marcas proprias uma vez que inclui varios requisitos sobre o

cumprimento de especificagdes do cliente (Apcer, 2014b).
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A sua implementacdo € vantajosa por se tratar de uma certificagdo reconhecida pela GFSI, por

apostar na promocao da melhoria continua e é também considerada um requisito para entrada

nos mercados Aleméo, Francés e Italiano (Apcer, 2014b).

Os requisitos exigidos pela IFS Food versdo 6, de Abril de 2014 estdo incluidos em seis

topicos:

1. Responsabilidade da gestao

Politica corporativa
Estrutura corporativa
Foco no cliente

Revisdo pela gestao

2. Sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar

Gestdo da qualidade (requisitos de documentacdo e preservacdo de
documentos

Gestdo da seguranca alimentar (Sistema HACCP)

3. Gestdo de recursos

Recursos humanos (higiene pessoal, roupa de protecdo, procedimentos em
caso de doengas infeciosas)
Formacao e instrucéo

Instalagdes do pessoal

4. Planeamento e Processo de Producéo

Acordo contratual

Especificacdes e formulas

Desenvolvimento do produto / Modificacdes no processo de producao
Compras

Embalagem do produto

Localizacgdo e exteriores da fabrica

Diagrama da fabrica e fluxos de processo

Requisitos de construcdo para areas de producdo e armazenamento

Limpeza e Higienizacéo
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Eliminacdo de residuos

Riscos de corpos estranhos

Vigilancia e controlo de pragas

Rececéo e armazenamento de mercadorias
Transportes

Manutencao e reparagoes

Equipamentos

Rastreabilidade

Organismos Geneticamente Modificados

Alergénios e condicdes especificas de producao

5. Medic6es, Analises, Melhorias

Auditorias internas

Inspecgdes no local de fabrico

Validagéo e controlo de processos

Calibracao, ajustes e verificacdo dos equipamentos de medicéo e vigilancia
Controlo de quantidades

Anadlises ao produto

Quarentena dos produtos e liberacéo

Gestao das reclamac0es de autoridades e clientes

Gestdo de ocorréncias, retirada do produto e recuperacdo de produtos
Gestdo de ndo conformidades e produtos ndo conformes

Acdes corretivas

6. “Food Defense” e Inspecdes externas

Avaliacdo da defesa
Seguranga da instalagéo
Seguranca do pessoal e dos visitantes

Inspecdes externas
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A avaliacdo dos requisitos é efetuada durante a auditoria, cujo objetivo € definir a natureza e
importancia de quaisquer desvios ou ndo conformidades. A forma de avaliar estes desvios ou
ndo conformidades difere consoante a sua categorizacao (Norma IFS, 2014).

Estes podem entdo classificar-se como ndo conformidades maiores, knock out (KO) ou
simplesmente desvios. Os dois primeiros tipos de desvios subtraem pontos a pontuacéo total,
dificultando a obtencdo do certificado. Os Ultimos obtém-se pela classificacdo constante na
tabela 1.

Tabela 1. Pontuacdo dos requisitos

Resultado | Explicacao Pontos
A Conformidade total 20
B Conformidade quase total 15
C Implementacéo deficiente 5
0 [Reusiordoimplemenado ] ()70

Os resultados B, C e D sdo entdo considerados desvios e devem ser explicados no relatério de

auditoria.

Uma ndo conformidade maior € considerada quando ocorre uma falha significativa no
cumprimento dos requisitos da norma que afetam a seguranca alimentar e 0s requisitos legais
dos paises de destino e de producéo (exceto os requisitos KO). Este tipo de ndo conformidade
subtrai 15% da pontuagdo maxima possivel (Norma IFS, 2014).

Os requisitos considerados como KO pela norma séo os que constam na tabela 2.

Tabela 2. Requisitos considerados KO pela norma IFS Food
Requisito Descricao

1.2.4 Responsabilidade da gestdo de topo
2.2.3.8.1 Sistema de controlo dos PCC
3.2.1.2 Higiene pessoal

4.2.1.2 EspecificacOes das materias-primas
4221 Cumprimento da formulacéo

412.1 Gestdo de materiais estranhos

4.18.1 Sistema de rastreabilidade

511 Auditorias internas

5.9.2 Procedimento de retirada e recuperagao
5.11.2 Acdes corretivas
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Os requisitos KO avaliam-se de acordo com a tabela 3 e como se pode verificar ndo podem
ser classificados com C, estando apenas disponiveis as classificagdes A, B e D. No entanto, a
classificaghio D retira 50% da pontuacdo maxima possivel, o que impossibilita
automaticamente a obtencdo de um certificado IFS Food de acordo com 0s niveis
estabelecidos pela mesma, apresentados posteriormente. Acresce ainda que estes requisitos
ndo podem classificar-se como ndo aplicavel (NA), a excepcdo de 2.2.3.8.1 (Sistema de
controlo dos PCC) e 4.2.2.1 (Cumprimento da formulacao).

O requisito 2.2.3.8.1 referente ao estabelecimento de procedimentos de vigilancia para os
PCC pode ser classificado como NA pois podem existir empresas com HACCP
implementado que ndo possuem PCC, caso os resultados da andlise da arvore de decisdo
assim o justifiquem.

O requisito 4.2.2.1 que se refere ao cumprimento da formula/receita pode também

classificar-se como NA em empresas produtoras de marcas proprias.

Tabela 3. Pontuagao dos requisitos KO

Resultado Explicagéo Pontos
A Conformidade total 20
B Conformidade quase total 15
C Implementagéo deficiente -
o [ReSOROPETER ) 50

Todos os restantes requisitos podem também ser classificados como NA, no caso de nédo
serem aplicaveis ao contexto da empresa. Todavia, esta atribuicdo devera ser justificada no

relatério de auditoria.

Resumidamente, o sistema de pontuagdo deste referencial baseia-se numa percentagem dos
pontos totais disponiveis. Assim, e dependendo da pontuacdo obtida, a empresa pode alcancar

0s seguintes niveis de certificagdo:

e Pontuacdo total > 75% - Nivel basico

e Pontuacdo total > 95% - Nivel superior
Posto isto, uma pontuacdo inferior a 75% ndo permite a obtencdo de um certificado de

conformidade com os requisitos da norma IFS Food. Nestas situaces devera marcar-se nova

auditoria completa ap6s 6 semanas da auditoria anterior.
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3. VERIFICAGAO DO PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS

3.1 Metodologia

Considerando que o programa de pré-requisitos € efetivamente uma ferramenta valiosa e
primordial para alcancar o sucesso da organizacdo € necessario que 0 mesmo esteja
devidamente implementado e divulgado no seio da mesma.

Para tal, e sabendo que o site de Lega do Balio da Unicer carece de medidas num aspeto

global, surgem os seguintes objetivos:

e Otimizar a lista de verificagdo (checklist pontuada) utilizada;
e Diagnosticar as necessidades para a implementagdo de um programa de verificacao de
pré-requisitos com sucesso;

e Otimizar o processo de inspecéao ao local.

Para a otimizacdo da checklist foi necessario garantir que a utilizada na Unicer cumpre com o
regulamento (CE) n°852 relativo a higiene dos géneros alimenticios e acrescentar todos 0s
requisitos constantes na norma IFS Food, sendo esta a norma pela qual a empresa se pretende
certificar e para a qual o programa de pré-requisitos é fundamental; assim, elaborei uma nova
checklist com um sistema de pontuacdo adaptado ao sugerido pela norma IFS Food e validei a
sua aplicabilidade nas atividades de verificacdo programadas, tendo em conta as dimensdes e

complexa estrutura da empresa.

Para efetuar o diagnostico das necessidades mais significativas foi fundamental verificar para
todas as areas do site o estado atual de todos os requisitos referentes as infra-estruturas,
equipamentos, limpeza e higienizacdo, controlo de pragas, sub-produtos e residuos, produtos
quimicos, pessoas/formacdo, produtos/materiais, transportes e Food Defense, sendo estes 0s
temas fulcrais dos programas de pré-requisitos.

Esta andlise foi realizada por temas e por areas, ou seja, foram avaliados os requisitos
referentes ao controlo de pragas em todas as areas, e assim sucessivamente.

Apos o diagndstico foram determinadas acdes que devem ser executadas por pessoal com
autoridade e autonomia definidas para tal. Esta responsabilidade atribuida ao pessoal deve ser

a chave para a implementagdo bem-sucedida de um novo processo.

21



Para a otimizagdo do processo de inspecdo ao local foi necessério verificar o processo atual,
nomeadamente frequéncias e metodologias.

Realizada esta verificagdo, sugeri um novo processo de inspecdo baseado sobretudo na
definicdo de responsabilidades inerentes a cada requisito. Isto é, para cada pré-requisito deve
ser nomeada uma pessoa responsavel com autoridade e autonomia para resolver as questdes

relacionadas de acordo com os critérios previamente estabelecidos pela equipa de gestéo.

Para validar todas as propostas sugeridas realizei uma inspecdo piloto que substitui 0 processo

de inspecdo de boas préticas anuais estabelecida pela norma em vigor na Unicer.
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3.2 Resultados e Discussao

3.2.1 Otimizacado da checklist

A checklist em vigor na Unicer encontrava-se em conformidade com os requisitos do
Regulamento (CE) n° 852 e com a maioria dos requisitos da norma IFS Food. Face a isto,
acrescentei os requisitos em falta desta norma relevantes para o processo de inspecdo de boas

praticas.

No entanto a otimizacdo da checklist utilizada foi essencial pois esta ndo permitia uma
classificacéo clara devido a inexisténcia de subdivisdo das areas e também nédo permitia retirar

conclusd@es rapidas e elucidativas.

Assim, a nova checklist passou a permitir avaliar as areas de forma objetiva, por ndo ser
necessario classificar uma area como um todo. Por exemplo, a area “Enchimento” composta

por 6 linhas de enchimento é avaliada de acordo com a figura 4.

A B c NA

L2 |3 |4 |56 |L7(L2|L3(L4|L5|L6|L7 |L2|L3(L4|L5|L6|L7|L2|L3|L4|L5|L6|L7(L2|L3|L4|L5|L6|L7

Figura 4. Cabecalho da checklist respeitante a area do enchimento.

Cada linha é assim avaliada individualmente, sendo no fim realizada automaticamente uma

média ponderada que dara o resultado para cada requisito.

Para que fosse possivel tirar conclusdes rapidamente relativamente ao grau de cumprimento
de cada area, por grupo de requisitos e para o site Leca do Balio como um todo, desenvolvi
um sistema de pontuacdo automatico no programa informatico Excel. Este ficheiro necessita
apenas que se classifique os requisitos como A, B, C, D ou NA para gerar a pontuacdo
automaticamente. Podem também anexar-se observagoes e fotos relativas a cada requisito.

A pontuacao sugerida tem por base a da norma IFS Food, sendo que ndo sdo considerados as
pontuagdes para os requisitos KO e ndo conformidades maiores de forma a simplificar o
procedimento.

Assim, a pontuacdo a usar sera a constante na Tabela 1 onde os requisitos podem também ser

classificados como NA, sendo o total destes subtraido ao total de requisitos considerados
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encontrando-se assim o total de pontos possiveis para o célculo da pontuacéo final. Esta é
entdo calculada pela razéo entre a soma dos pontos obtidos pela empresa e o total de pontos
possiveis, sendo o resultado obtido em percentagem. Esta percentagem é entdo elucidativa do

grau de cumprimento real.

Posto isto, validei a aplicabilidade desta checklist no processo de inspecéo piloto apresentado

posteriormente nesta dissertacao.

3.2.2 Diagnostico das necessidades

Por forma a tornar o processo robusto foi, como ja& referido, necessario elaborar um
diagnéstico inicial das necessidades mais relevantes, sendo esse 0 ponto de partida para dar

inicio ao processo de inspecdes.

Infra-estruturas

Em termos de infra-estruturas realizei um diagndéstico de todas as necessidades em todas as
areas, como sejam, aberturas para o exterior, auséncia de portbes, escorréncias nas paredes,
necessidades de pintura, estado dos sistemas de drenagem, entre outros. Assim, foi possivel

ter uma percecdo real das operacdes necessarias para correcdo dos aspetos relevantes.

Equipamentos
No que se refere aos equipamentos, relativamente a limpeza, detergentes e lubrificantes
utilizados, planos de manutencdo preventivos, verifiquei no local o correto cumprimento

destes requisitos.

Limpeza e higienizacgéo

Relativamente aos procedimentos de limpeza e higienizacdo, constatei durante a inspecéo a
todas as areas que a situacdo atual é fragil, uma vez que existem muitas falhas no
cumprimento dos planos atuais, bem como no seu registo, e ndo existem planos adequados as
necessidades. Isto porque ndo estdo contemplados no contrato com o prestador de servigo
deste ambito, as limpezas de paredes, tetos, fios elétricos, entre outros. Esta lacuna possibilita

a acumulacéo de sujidade em areas sensiveis.
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Controlo de pragas

No que respeita ao controlo de pragas, depois de ter analisado a aplicagdo informatica do
prestador de servigos, realizado a analise de tendéncias e verificado no local todos os
requisitos que deveriam ser cumpridos, constatei a existéncia de plantas desatualizadas, iscos
em mau estado de conservagdo, mau estado de limpeza e fora dos locais assinalados.
Verifiquei também que os dados fornecidos e disponibilizados pela empresa prestadora de
servicos quanto a atividade de pragas ndo se encontram conformes, uma vez que nao
correspondem ao que se encontra no local. Ainda constatei a auséncia de rotinas de inspecéo

na chegada de mercadorias, 0 que representa uma falha grave na prevencao de contaminagdes.

Sub-produtos e residuos

Relativamente a este item, constatei que ndo existe periodicidade definida para o
esvaziamento dos contentores, sendo este procedimento efetuado apenas quando deixa de
existir capacidade, o que leva a acumulacdo de residuos em &reas produtivas. Este tempo de
acumulacdo pode levar a infestacbes por pragas, quando se trata de residuos de cereais
utilizados no processo de producdo de cerveja. Foram também detetadas falhas na limpeza e

existéncia de contentores abertos nas areas produtivas.

Produtos quimicos

Quanto a inspecdo dos produtos quimicos verifiquei a existéncia de produtos quimicos
reprovados e pré-aprovados para ensaios (ou seja, depois de realizados 0s ensaios necessarios
nédo foi mudado o seu estado para aprovado ou reprovado, consoante os resultados) dentro das
instalacBes. Verifiquei ainda que ndo se cumpre o armazenamento com acesso restrito, que
existem lacunas no armazenamento dos produtos respeitando as suas compatibilidades, e
ainda que se utilizam embalagens de produtos quimicos para outras finalidades que néo

aquela para a qual foram projetadas.

Pessoas/formacéo

Relativamente as pessoas/formagdo, consegui apurar que de uma forma geral os
colaboradores ostentam cuidado com a sua higiene pessoal, existindo algumas falhas devido a
utilizacdo de aderecos pessoais ndo autorizados. Além disso, é notdrio o conhecimento das
boas praticas relativas a comer e fumar apenas em locais autorizados; no entanto, quanto a

pratica de beber, a regra ndo se encontra bem implementada.
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Produtos/materiais

No ambito dos produtos/materiais, constatei que ndo é do conhecimento dos intervenientes
um procedimento de inspecdo de matérias-primas, ingredientes e materiais de embalagem. E
também visivel que ndo se cumprem na integra as recomendacGes de armazenamento
(exposicao a temperaturas elevadas, odores, humidade). Verifiquei ainda falhas na segregacéo
de produtos ndo conformes, ndo estando estes devidamente identificados e separados.

Transportes
Este requisito €, neste momento, uma fragilidade uma vez que ndo existe verificacdo dos
veiculos quanto a limpeza e registos da mesma a excecdo dos transportes destinados a

exportacéo.

Food Defense

Em termos de boas praticas, os requisitos relativos a esta tematica como sejam controlo de
acessos, planos de contingéncia em caso de urgéncia, protecdo das instalagdes, pude verificar
que se cumpre de uma forma geral, sendo as maiores falhas associadas a inspecdo dos
transportes. No entanto, este requisito requer atencdo por constar de forma explicita da nova

norma.

Esta andlise de todos os requisitos facilitou e suportou o preenchimento do relatério de

inspecdo de boas praticas anual.

3.2.3 Otimizacao do processo de inspecao

A otimizacdo do processo de inspecdo ao local foi necessaria uma vez que constatei que nao
existiam rotinas associadas a este tema, como sejam frequéncias exatas definidas, provas da
realizacdo das mesmas e metodologia implementada. Este facto pode dever-se a um
planeamento inexistente acompanhado de indisponibilidade de agendas e demora excessiva na
elaboracéo do relatorio.

No seguimento daquilo que foi verificado, a proposta de um procedimento de inspecdes de

boas préaticas era entdo necessaria.
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Neste ambito elaborei um fluxo do processo, representado na figura 5. Este processo esta em
conformidade com as recomendagdes da norma IFS Food.

« x Estabelecimento Implementacéo
I;lg ?gggf Egar%?;?gﬁg de acoes de agdes Comunicacéo
corretivas corretivas

Figura 5. Fluxo do processo.

O processo de inspecdes no ambito das boas praticas deve iniciar com inspec@es ao local,
seguindo-se a da elaboracdo do relatério, o estabelecimento das agdes corretivas, a
implementacdo das mesmas, e, por fim, a comunicacdo dos resultados no seio da organizagéo,

como € visivel no diagrama.

As inspegdes tém como objetivo verificar no local o cumprimento de todos os requisitos
existentes e suportar todos 0s desvios com as respetivas evidéncias, como sendo 0 recurso a
fotografias. Estas inspecbes devem ser realizadas por requisito, ou seja, 0 mesmo requisito
deve ser avaliado em todas as areas e sO depois se passa para 0 proximo. Para esta etapa é
necessaria a presenca de um elemento da area onde se realiza a auditoria e também do

responsavel pelo requisito em andlise, previamente definido e comunicado.

A elaboracdo do relatorio deve consistir no preenchimento da checklist fornecida sendo o
objetivo principal desta etapa, o conhecimento da pontuacdo final da area e o levantamento
das ndo conformidades encontradas. Esta etapa deve ser realizada pelos responsaveis pela

inspecéo ao local.

Segue-se 0 estabelecimento das acOes corretivas, devendo assim proceder-se ao
preenchimento do plano de agdes corretivas disponivel juntamente com a checklist. As a¢des
corretivas devem ser classificadas em acgdes corretivas imediatas e acles corretivas que
carecem de investimento, sendo tratadas de forma distinta de acordo com os critérios
definidos e com o devido acompanhamento. Assim, definiu-se que as acles corretivas
imediatas se referem a ac6es com necessidades de investimento reduzidas e de facil resolucéo

e devem ser tratadas pelo responsavel pelo requisito em analise. Pelo contrario as acfes
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corretivas que carecem de investimento e que ndo sdo de facil resolucdo devem ser tratadas
pela equipa de gestdo.

Deve seguir-se a andlise das causas, determinacdo das responsabilidades e prazo de
implementacdo previsto para as mesmas de acordo com todas as consideracdes efetuadas.
Esta tarefa deve ser desempenhada por um elemento da area, um elemento do sistema de
gestdo integrado (SGI), pelo responsavel pelo requisito e pelo diretor do site.

Depois do estabelecimento das acdes corretivas deve tomar-se todas as providéncias
necessarias para a implementacdo das mesmas. Estas devem estar corrigidas até a data da
proxima inspecdo no caso de se tratarem de acOes corretivas imediatas. Nesta etapa é também
feito 0 acompanhamento das acOes corretivas que carecem de investimento e implementacao
das mesmas o mais rapido possivel. A responsabilidade recai sobre um elemento do SGI, do

diretor do site e do responsavel pelo requisito.

A comunicacdo interna é assim valorizada nesta préxima etapa, uma vez que € necessaria a
comunicacdo dos resultados das inspecdes quer a direcdo quer a todos os colaboradores
implicados no processo. Esta comunicacdo deve ser trimestral como forma de considerar 0s
resultados de todas os requisitos, podendo assim transmitir-se a situacdo do site. Esta
atividade seria atribuida ao responsavel de cada area, devendo esta comunicacdo ocorrer nas

reunides diarias existentes.

3.1.3.1 Periodicidade do processo

Atualmente a periodicidade implementada é de 1 vez por ano, no entanto e como se verifica
que ndo € eficaz, sugeri que inicialmente fosse trimestral uma vez que segundo a norma IFS
Food, “A frequéncia das inspe¢des de cada area (incluindo areas externas) e cada uma das
atividades deverdo basear-se numa analise de perigos e avaliacdo dos riscos associados, assim
como no historial de experiéncias passadas.” Esta periodicidade vai assim de encontro aquilo
que foi constatado no processo.

Esta periodicidade sera reduzida para semestralmente depois de implementadas todas as agdes
corretivas de maior relevo, para que se mantenha o patamar alcangado.

No caso de se constatar que as a¢les corretivas imediatas ndo foram implementadas até a data
da préxima inspecdo deve proceder-se ao levantamento das causas e se possivel resolucéo das

mesmas. No entanto, deve ser realizada uma visita ao local até ao fecho da acéo.
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3.2.4 Inspecao piloto

Como forma de validar a aplicabilidade da checklist construida e do procedimento sugerido e

ainda registar as evidéncias constatadas no levantamento das necessidades existentes, procedi

a realizacdo de uma inspecdo piloto.

Neste caso apresento os resultados obtidos para o controlo de pragas por ser um tema

transversal e semelhante para todas as areas da Unicer.

Posto isto a inspecédo ao local, serviu para verificar todos os requisitos deste ambito, descritos

na tabela 4.

Tabela 4. Requisitos de controlo de pragas para a inspecao de boas praticas em conformidade com o regulamento

(CE) n° 852 e a norma IFS Food

Controlo de pragas

A

B

S~

Existe um plano efetivo de controlo de pragas (identificacdo
das pragas, periodicidades, avaliacdo dos resultados e analise

de tendéncias).

As aberturas para o exterior sdo protegidas de modo a evitar a

entrada de pragas.

Os iscos de monitorizacdo encontram-se limpos, em bom
estado de conservacao, identificados e localizados de acordo

com o estipulado na planta.

As redes mosquiteiras sdo facilmente removidas para limpeza

e encontram-se em bom estado de conservacao.

Existe um acompanhamento na tomada de acdes aquando

uma eventual infestacdo no interior das instalacdes.

O sistema de controlo de pragas é baseado numa analise de

perigos e avaliacdo dos riscos associados.

As inspecdes e agdes resultantes sdo documentadas e existe

vigilancia e registo das mesmas.

A rececédo é alvo de um controlo minucioso para verificar a

auséncia de pragas.
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Como forma de sustentar o preenchimento da checklist realizei também uma analise de

tendéncias com os dados fornecidos pelo prestador de servigos para comprovar o

experienciado. Assim, depois do preenchimento da checklist obteve-se a pontuacdo descrita

na tabela 5.
Tabela 5. Resultados da inspeg¢do de boas praticas para o controlo de pragas
S S S S ©
18 § = (%) % (%) '% g
=1 £ 8 8 =8 «| 2 ° 2
o = D N & (N o > = ©
o = L c B |« ) < +=
& 2 £ |E E|E > | B
L = < <
N° requisitos * 32 48 8 16 40 8 8 160
N2 requisitos NA 6 12 2 2 10 1 2 35

N° total pontos possiveis | 520 | 720 | 120 | 280 | 600 | 140 | 120 | 2500

Pontos obtidos 60 130 5 -10 75 20 15 255

Pontuacéo final (%) 12 18 4 -4 13 14 13 10

*QO numero de requisitos ilustrados na tabela reflete a subdivisdo das areas, isto é, a area do

Enchimento conta com 6 linhas, perfazendo os 48 requisitos.

Com base nestes resultados e naquilo que foi observado identificaram-se as seguintes nao

conformidades:

1.

Existéncia de plantas desatualizadas face as alteragdes constantes do site (Exemplo:
novas instalacdes da mini-fabrica);

De uma forma geral, 0s iscos encontram-se em mau estado de conservacao e limpeza e
encontram-se fora dos locais assinalados;

Existéncia de sujidade, acumulacéo de sucata, lixo diverso e aberturas para o exterior
que para além de serem um fator potenciador de pragas também dificultam/inibem a
eficacia dos iscos existentes. Por outro lado impede as tarefas de manutencdo do
prestador de servicos;

Na rececdo de materiais ndo existem evidéncias da inspe¢do para verificar a auséncia
de pragas;

No site do prestador de servigcos ndo é possivel consultar dados relativos a infestagéo
por baratas. Da mesma forma, ndo estdo assinaladas as recomendacdes para 0s iSCOS

com incidéncias; apenas se pode consultar o historico de servigos;
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6. Os resultados da andlise de tendéncias para os edificios da direcgdo da qualidade e
mini-fabrica ndo estdo de acordo com o observado no local. (Durante este ano, no site,
ndo esta registada nenhuma incidéncia);

7. N&o existe evidéncia do acompanhamento das acOes apds infestacdo no interior das
instalagOes por parte da Unicer;

8. O sistema de controlo de pragas ndo se baseia, atualmente, numa analise de perigos e

avaliacdo dos riscos associados dado nao ser uma exigéncia da norma 1SO 22000.
Posteriormente seguiu-se a classificacdo das ndo conformidades, estabelecimento das agoes

corretivas, analise de causas, atribuicdo de responsabilidades e prazos de implementacéo, de

acordo com a tabela 6.
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Tabela 6. Plano de ag¢les corretivas

Nao-conformidade Classificacdo | Analise de causas | Acc¢do correctiva Responsabilidade” Prazo
Corrigir erros detectados de
o acordo com a inspecgéo;
o _ Auséncia de ]
Existéncia de plantas desatualizadas face ) _ Fornecer plantas das novas areas;
. B _ Imediata metodologia de i B 15/06/2017
as alteracdes constantes do site. o Actualizar a nomenclatura das
actualizagéo o B C
plantas face as instalacbes
actuais.
_ Garantir aquando a inspeccao que
De uma forma geral, os iscos encontram- _ )
) todos 0s equipamentos estdo
se em mau estado de conservag&o e ) ) o
) ) Imediata Falta de manutengdo | conformes e corrigir A 15/06/2017
limpeza e encontram-se fora dos locais L
) atempadamente qualquer situacéo
assinalados. )
irregular.
Existéncia de sujidade, acumulacéo de
sucata, lixo diverso e aberturas para o
exterior que para além de serem um fator . )
) ) _ | Face ao diagnostico realizado em
potenciador de pragas também ) Falta de conservacao o
Imediata Marco de 2017, definir DeE 15/06/2017

dificultam/inibem a eficacia dos iscos
existentes. Por outro lado impede as
tarefas de manutencédo do prestador de

Servigos.

das instalacOes

prioridades.




Tabela6. Plano de a¢des corretivas

Nao-conformidade Classificacdo | Analise de causas Accdo correctiva Responsabilidade” | Prazo
N . Implementar uma metodologia de
Na rececdo de mercadorias ndo existem ) ) 3 )
S _ 5 . ) Falta de metodologia | inspecdo de mercadorias aquando

evidéncias da inspecdo para verificar a Imediata ) y N ] F,.GeC 30/06/2017

o de inspe¢do a rececdo no armazeém geral e
auséncia de pragas.

restaurante.
No site do prestador de servigo ndo é
possivel consultar dados relativos a Falha de registo por
infestacdo por baratas e ndo estao visiveis Imediata parte do prestador de | Registar todas as intervencdes. A 15/06/2017
as recomendacdes para 0s iSC0S com Servicos
incidéncias.
Os resultados da anélise de tendéncias )
. o _ Falha de registo por

para os edificios da direcdo da qualidade ) ) ) .

L } Imediata parte do prestador de | Registar todas as intervencdes. A 15/06/2017
e mini-fabrica ndo estdo de acordo com o )

Servigo
observado no local.
A . A O fecho das o ) _
N&o existe evidéncia do acompanhamento o Definir responsavel operacional
3 o ) recomendacoes é _
das a¢des a tomar apds infestacdo no ) ) com autonomia para
Imediata realizado sem D 15/06/2017

interior das instalacdes por parte da

Unicer.

verificacdo do seu

cumprimento

implementagdo das

recomendagoes.




Tabela6. Plano de a¢des corretivas

Nao-conformidade

Classificacdo | Analise de causas | Accdo correctiva Responsabilidade Prazo
) ) Garantir que a analise de
O sistema de controlo de pragas nao se o o )
_ . ] Auséncia de tendéncias trimestral é efetuada
baseia, actualmente, numa analise de Imediata ) _ A 30/09/2017
metodologia de acordo com uma matriz de

perigos e avaliacdo dos riscos associados.

risco.

*As diferentes letras representam diferentes colaboradores da Unicer.




Seguiram-se as tarefas de implementacdo das agdes e a comunicacdo dos resultados como

sugerido na proposta de inspec¢do de boas praticas.

Verificou-se que com este procedimento as a¢Oes corretivas foram cumpridas, sendo que 5 no
prazo definido e 2 fora do prazo definido. O prazo estabelecido para a Gltima acdo ultrapassa
o periodo definido para o projeto curricular.

Esta inspecdo englobou todos os requisitos da inspecdo de boas préaticas e para todos se seguiu

0 mesmo método apresentado anteriormente para o controlo de pragas. Assim, obteve-se as
pontuacgdes apresentadas na tabela 7.
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Tabela 7. Quadro resumo das pontuacdes

o |x |8 |8 -
o c o 8] o D
«g S | = QT | E < D ©
S| E|8a|85/8g 3|2 |¢S | 8
S | 5 | |g8|E » | S| 5| g
o c | c cEE|E o < O
w s < < <
&)
Infra-estruturas 385 |88 | 130 | -45 | 135 | 95 85 85 | -20
Food Defense
Envolvente e 415 | 840 | 155 | 130 | 730 | 105 | 110 | 40 15
construcao
Equipamentos 130 | 475 | 25 20 75 35 20 15

Limpeza e higienizacdo | 85 | 715 | -60 |-115| 295 | -35 | 40 | 80 | 25

Controlo de pragas 60 | 130 | 5 -10 | 75 | 20 | 15

~

Sub-produtos e residuos| 145 | 330 | 75 | 105 50 | 60 | 75 0

PONTUACAO SITE

Produtos quimicos 175 | 320 | 65 | 65 0 75 | 110 | 115 | O

Pessoas/Formacao 80 | 30 | 60 | 90 |[-100| 45 | 60 | 40

Food Defense

0 150 | 10 20 50 10 15 -5
Pessoal

Produtos/materiais 195 | 210 | 45 60 | 415 55 40

Food Defense

. . 320 | 480 | 60 60 80
Matérias-primas

Transportes 125 | 0 0 0 0

Food Defense

x 105 | 240 0 40 | 200
Transporte e recepcao

Pontuagdo total 2220 | 4805 | 570 | 420 |1875| 400 | 650 | 470 | 35 | 11445

Pont“a‘??f,’/o';'”a' area | 45 | s5 | 41 | 18 | 5 | 42 | 71 | 73 | 35

E de referir que o sombreado presente na tabela é indicativo dos requisitos que ndo s&o

aplicaveis a determinada area.

Desta tabela conclui-se que todas as areas carecem de empenho pois todas possuem uma

pontuacdo inferior a 75%. No entanto, € visivel que as areas mais sensiveis sdo 0s armazéns
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de materiais e a 0s armazéns de produto acabado (PA). Este resultado é o esperado uma vez

que sdo areas de muita afluéncia de pessoas e veiculos, que possuem muitas aberturas (portas

e portdes) dificultando a manutencéo das condicdes base de boas praticas.

Durante este processo foram levantadas 20 ndo conformidades das quais se retiraram

igualmente 20 agdes corretivas com prazos definidos que ultrapassam o periodo definido para

0 projeto curricular.

Assim, num total de 1729 requisitos para o site de Le¢a do Balio da Unicer atingiu-se uma

pontuacao final de 43% como esta representado na tabela 8.

Tabela 8. Pontuacéo final do site de Lega do Balio

N° total de requisitos 1729
Requisitos considerados NA 413

N° total de pontos possiveis 26320
Pontuacdo final do site (%0) 43
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3.3 Conclusoes

A otimizacdo da checklist de inspecdo de boas praticas foi uma mais-valia para a empresa,
uma vez que para além de incluir requisitos de acordo com a norma IFS Food, simplificou o
processo das inspegdes e tornou-o mais robusto. Esta simplificagdo deve-se & automatizagdo
inserida no processo, pois atribuindo a devida classificagdo — A, B, C, D ou NA — € gerada a
pontuacdo correspondente consequentemente. Além disso, o processo de classificacdo tornou-

se mais amigavel devido a subdivisdo das areas deixando de existir redundancias.

A listagem das necessidades mais relevantes foi de suma importancia uma vez que 0 sucesso
de um programa de pré-requisitos esta dependente da criacdo das condices béasicas de
higiene e seguranca alimentar. Além disso foi essencial para o preenchimento integral da

checklist proposta.

A otimizacdo do processo de inspec¢do ao local teve como principal vantagem a nomeacao de
um responsavel para cada requisito com autoridade e autonomia reconhecida capaz de levar a

cabo as tarefas de implementacédo de agdes corretivas sem depender da decisdo da chefia.

A realizacdo do projeto piloto que substituiu a inspecdo de boas préaticas anual foi vantajoso
para concluir que o incumprimento dos tempos de fecho das acdes se deve a falta de rotinas
neste aspeto. Estas rotinas tém de ser bem implementadas para que o processo de inspecéo
seja um sucesso tanto a nivel do proprio processo como a nivel do cumprimento dos pré-
requisitos de seguranca alimentar.

Relativamente ao requisito apresentado, controlo de pragas, os resultados permitem concluir
que as ndo conformidades encontradas tém como principais motivos a inexisténcia de um
responsavel com autoridade definida para resolver e acompanhar de forma autbnoma as
guestdes relativas a este tema e a inexisténcia de um plano baseado numa analise de perigos e
avaliacdo dos riscos associados. Esta anélise, quando implementada vai permitir otimizar o
processo, nomeadamente quanto ao posicionamento e numero de iscos/armadilhas
necessarios, bem como quanto a frequéncia de inspecdo necessaria para cada area uma vez
que, diferentes areas podem apresentar diferentes niveis de risco. Assim, poderd ser
necessaria uma maior frequéncia para determinadas areas e uma menor para outras

relativamente a frequéncia atual acordada.
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De uma forma geral posso concluir que os problemas encontrados na empresa se deviam a
falta de metodologia de inspe¢do, dificuldades de comprometimento com os prazos e a
inexisténcia de responsaveis associados a cada um dos preé-requisitos com autoridade e
competéncia para implementar as acdes corretivas necessarias e sensibilizar os operadores
para cada tema de uma forma constante e ativa.

A pontuacdo final obtida (43%) sugere efetivamente que existe uma necessidade de melhoria.
No entanto, esta pontuacdo deve aumentar significativamente depois de resolvidas todas as

nao conformidades identificadas.

No entanto, o sucesso de implementacdo da proposta estd diretamente dependente dos
conhecimentos e aplicacdo dos mesmos por parte dos colaboradores. Isto porque a melhoria
continua do processo esta sujeita @ manutencdo das acdes corretivas implementadas. E, esta
manutencdo sé é possivel se todos os envolvidos no processo colaborem de forma ativa e
empenhada.

Neste sentido, seria importante para a empresa rever e atualizar o programa de formagdo uma
vez que é de suma relevancia a formacdo continua dos colaboradores com influéncia na
higiene e seguranca dos produtos para se conseguir uma mudanga comportamental ao nivel
desejado. Contudo, esta revisdo deveria incidir nos contetdos, sendo que a abordagem aos
temas de qualidade e seguranca alimentar necessitaria ser mais aprofundada. E acima de tudo
incluir nesta revisdo a forma de transmissdo dos contetdos, para que esta tivesse um maior

impacto junto dos ouvintes.
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4. DIAGNOSTICO PARA IMPLEMENTACAO DE UMA NOVA NORMA DE SEGURANCA

ALIMENTAR

4.1 Metodologia

O projeto proposto sugeria o diagnostico para a implementacdo de uma norma reconhecida
pelo GFSI, visto a norma ISO 22000 j& ndo preencher a totalidade dos requisitos externos
requeridos a Unicer. Neste sentido, e de acordo com as exigéncias dos clientes, considerou-se
o0 diagnostico para implementacdo da norma FSSC 22000 ou da norma IFS Food, ficando
definido optar pela Gltima. Isto porque ambas as normas sdo mais exigentes que a norma ISO
22000, sendo necessarias mudancas internas significativas, nomeadamente em termos de
infra-estruturas, sendo assim mais vantajoso para a Unicer optar por uma norma mais
reconhecida no mercado, com entrada, principalmente, nos mercados aleméo, francés e
italiano (Apcer, 2014b).

Neste sentido, foi vantajoso realizar uma analise comparativa minuciosa entre o atualmente
existente na Unicer e o que futuramente sera desejavel, ou seja, entre a norma ISO 22000 e a

norma IFS Food.

Posteriormente a esta andlise foi importante verificar o cumprimento ou ndo dos requisitos da
norma para identificar numa primeira abordagem quais 0s requisitos que ndo se cumprem na
integra, sendo estes aqueles que carecem de especial atencdo de forma a ndo comprometerem
0 sucesso da implementacdo no futuro. Para tal, procedi a avaliacdo dos requisitos de acordo

com o apresentado na figura 6.

IFS 1SO 22000 Cumpne- NA | Comentarios

Figura 6. Cabecalho do ficheiro de avaliagdo dos requisitos da norma IFS Food.

Como o incumprimento dos requisitos KO da norma IFS Food impedem a obtengdo da
certificacdo, considerei vantajoso e pertinente realizar uma analise detalhada ao seu

cumprimento, sendo esta suportada pela classificacdo dos mesmos.
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4.2 Resultados e Discussao

4.2.1 Comparacao dos referenciais

Validada a decisdo, seguiu-se a analise comparativa apresentada na tabela 9.

Tabela 9. Comparagdo entre as normas IFS Food e 1SO 22000

IFS Food

ISO 22000

1. Responsabilidade da direcéo

5.1 Comprometimento da gestéo

1.1 Politica corporativa

5.2 Politica de seguranca alimentar

1.2 Estrutura corporativa

5.4 Responsabilidade e autoridade

1.3 Foco no cliente

1.4 Revisdo da gestéo

5.8 Reviséo pela gestdo

2. Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranca Alimentar

2.1 Gestdo da Qualidade

2.2 Sistema de Gestdo da Seguranca
Alimentar

4. Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar
7. Planeamento e realizacdo de produtos
seguros

3. Gestdo de recursos

6. Gestdo de recursos

3.1 Gestao de recursos humanos

6.2 Recursos humanos

3.2 Recursos humanos

7.2 PPR

3.3 Formacao e instrucéo

6.2.2 Competéncia, consciencializacdo e
formacao

3.4 Instalacdes sanitérias, equipamento para
higiene pessoal e instalagdes do pessoal

7.2 PPR

4. Processo de producao

5.3 Planeamento do Sistema de Gestdo da
Seguranca Alimentar

4.1 Acordo contratual

4.2 EspecificacBes do produto

7.3.3 Caracteristicas do produto

4.3 Desenvolvimento do produto

4.4 Compras 7.2 PPR
4.5 Embalagem do produto

4.6 Localizacdo da fabrica 7.2 PPR
4.7 Exteriores da fabrica 7.2 PPR
4.8 Layout e fluxos do processo 7.2 PPR
4.9 Requisitos de construgéo para a produgéo 72 PPR
e areas de armazenamento dos produtos '

4.10 Limpeza e desinfecéo 7.2 PPR
4.11 Residuos / Eliminacéao de residuos 7.2 PPR

4.12 Risco de corpos estranhos, metal,
pedacos de vidro e madeiras

7.4 Analise de perigos

4.13 Controlo de pragas 7.2 PPR
4.14 Rececéo de materiais e armazenamento | 7.2 PPR
4.15 Transporte 7.2 PPR
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Tahela 9. Comnaracio entre as normas IFS Food e 1SO 22000

IFS Food

ISO 22000

4.16 Manutencéo e reparagédo

7.2 PPR

4.17 Equipamentos

7.2 PPR

4.18 Rastreabilidade

7.9 Sistema de rastreabilidade

4.19 Organismos geneticamente modificados

4.20 Alergénios e condigdes especificas de
producao

7.4 Andlise de perigos

5. Avaliagdes, anélises e melhorias

8. Validacdo, verificacdo e melhoria do
Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar

5.1 Auditorias internas

8.4.1 Auditoria interna

5.2 Inspecdo ao local de fabrico

5.3 Controlo dos processos e validacao

7.4.4 Selecdo e avaliacdo das medidas de
controlo

8.2 Selecdo e validacao das medidas de
controlo

5.4 Calibracdo e verificacdo de equipamentos
de medigao e monitorizagéo

8.3 Controlo da monitorizacdo e medigédo

5.5 Verificacdo metroldgica da quantidade

5.6 Analise ao produto

5.7 Quarentena do produto e liberacéo

7.10.3.2 Avaliacao para liberacédo

5.8 Gestdo de reclamacdes de clientes e
autoridades

5.6.1 Comunicagéo externa

5.9 Gestdo de ocorréncias e retirada do
produto

7.10.4 Retiradas

5.10 Gestéo de produto nao conforme

7.10 Controlo da ndo conformidade

5.11 Acodes corretivas

7.10.2 Ac0es corretivas

6. Food Defense e InspecOes externas

6.1 Avaliagéo da defesa

5.7 Preparacdo e resposta a emergéncia

6.2 Seguranca do site

6.3 Seguranca do pessoal e dos visitantes

6.4 InspecOes externas

Os requisitos 3.2, 3.4, 4.4, 4.6 —4.11 e 4.13 — 4.17 estdo relacionados com o programa de pré-

requisitos ndo existindo assim uma correspondéncia entre os referenciais visto a norma I1SO

22000 deixar ao encargo da organizacdo o estabelecimento dos requisitos de boas praticas

(Intedya, 2017).

A excecdo destes é possivel constatar que os requisitos 1.3, 4.1, 4.3, 4.5, 4.19, 5.5, 5.6 e 6,

6.2, 6.3 € 6.4 da IFS Food ndo possuem correspondéncia com a norma 1SO 22000. Isto pode

indicar que é possivel que surjam falhas de cumprimento destes por nunca terem sido

exigidos para obtencéo de certificacao.
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4.2.2 Cumprimento dos requisitos da norma IFS Food

Como ja foi referido, procedi a avaliagcdo cumprimento dos requisitos da norma de uma forma
simples e concreta, classificando os 277 requisitos apenas como cumpre ou ndo cumpre e
ainda como NA. Ou seja, pretendi com esta analise verificar a quantidade de requisitos que

ndo se cumpriam na integra na Unicer, ficando estes identificados no ficheiro fornecido.

Desta analise, resultou o grafico ilustrado na figura 7.

B Cumpre
B N3o Cumpre

NA

Figura 7. Estado atual da Unicer face a norma IFS Food.

Assim, verifica-se que o grau de cumprimento é bastante superior ao grau de incumprimento.
Sendo os restantes requisitos classificados como NA por ndo considerar que sejam aplicaveis
na empresa, como por exemplo os requisitos relacionados com 0s organismos geneticamente
modificados (OGM’s) — capitulo 4.19 da norma IFS Food. Isto porque é politica interna da

Unicer ndo utilizar OGM’s nos seus produtos.

Porém, os requisitos classificados como “Cumpre” ndo estdo isentos da necessidade de
melhoria. Isto porque para atingir a classificacdo A da norma IFS Food e assim obter 20
pontos é necessario que o requisito esteja implementado na totalidade. Esta realidade nao esta
retratada nesta analise apresentada, sendo necessarias melhorias em alguns aspectos, estando
estas mencionadas no campo “Comentarios” da figura 6.

Para melhor entendimento, apresento em seguida alguns dos requisitos implementados na

integra e alguns requisitos que carecem de melhoria.
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2.2.2.3 A equipa HACCP deve ter um forte apoio da direccdo, e deve estar

estabelecida e conhecida por todos.

Este requisito ndo necessita de melhoria uma vez que esta estabelecida uma equipa HACCP
multidisciplinar com apoio da dire¢do divulgada através de um documento interno da Unicer

disponivel para consulta na intranet.

2.2.3.3 Construcdo do fluxograma — Deve dispor-se de um diagrama de fluxo
para cada produto/grupo de produtos, variagdes do processo e subprocessos.
Os diagramas devem estar datados e devem identificar-se com claridade os

PCC’s com o nimero assinalado. Devem ser atualizados sempre que houver

alguma mudanca.

Este requisito que representa o passo 4 do sistema HACCP também esta implementado na
totalidade uma vez que existe um diagrama de fluxo para todos os produtos e processos da
Unicer e os diagramas cumprem com as especificacbes como se pode ver na figura 8, sendo

estes também numerados e datados.

Ar Comprimido
(FDLB604)

Inspecgio Garrafa
Conforme? rejeitada
i

CO; |
(FDLBGO7)
Agua da rede I
o (FDLBG01)

Filtrada
FDLB208 Filtro de
enirada

(LoGo1) [

Cenvefa
Retoma
FOLB512

Figura 8. Sinaliza¢do dos PCC’s nos fluxogramas.
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2.2.1.4 O sistema HACCP tem de ser revisto e modificado quando introduzidas

mudancas no produto, processo ou qualquer etapa de producéo.

Este requisito carece de melhoria uma vez que apesar de estar definido existem falhas e a

modificacdo nem sempre € realizada aquando a introducao de mudancas.

3.3.1 A empresa deve implementar programas de formacdo e/ou instrucdo
documentados, em respeito a requisitos do produto baseados em contetdos de
formacdo, frequéncia, trabalho dos colaboradores, idiomas, formador e
métodos de avaliacao.

Embora existam programas de formacdo que vao de encontro a este requisito ndo esta

totalmente implementada, atualmente, uma avaliagdo da formacéo e eficacia da mesma.

4.12.8 Todos os objetos de vidro ou que incorporem vidro ou material
quebradico, presentes nas areas de manipulacdo de matérias-primas,
fabricagdo, enchimento e armazenamento, devem listar-se num registo
especifico, incluindo no mesmo a localizacdo exata. Deve realizar-se e
registar-se com regularidade uma avaliacdo dos objectos listados. A frequéncia

destas avaliacOes deve ser justificada documentalmente.

Para cumprir este requisito existe efetivamente uma listagem dos materiais de vidro nas linhas
de enchimento, ndo estando asseguradas as restantes zonas. Aquando a inspecéo €é registada a

avaliacdo dos objetos, porém a frequéncia ndo se encontra justificada documentalmente.

Tanto o requisito 2.2.1.4 como o0 4.12.8 ndo possuem correspondéncia direta com a norma
ISO 22000 atraves do estudo por mim realizado (Anexo Il), sendo assim sdo justificaveis as

necessidades de melhoria dos mesmos.
Da andlise efetuada apresentada na integra no Anexo 11 resultou tambem que o maior grau de

incumprimento recai sobre o capitulo 6 da norma IFS, sendo este referente ao Food Defense e

inspecdes externas. A este campo esta associado um grau de incumprimento de cerca de 88%.
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O resultado obtido para este capitulo da norma encaminha para a unido de esforcos para se
discutir este tema. No entanto este resultado € compreensivel por ser um tema novo de acordo
com a tabela 9.

Sendo assim, e como a defesa alimentar é cada vez mais um requisito das empresas e um
aspeto relevante nos referenciais de seguranca alimentar é essencial que se crie em plano de

Food Defense.

O plano de Food Defense é de extrema utilidade para as empresas uma vez que serve para
identificar os passos que devem ser tomados para minimizar os riscos de contaminagio
intencional dos seus produtos. Além disso, este plano permite que a resposta da empresa
perante uma situacdo de crise seja rapida.

Para desenvolver um plano deve seguir-se 0s seguintes passos, depois de definida uma equipa

e seu responsavel:

1) Conduzir uma avaliagdo de Food Defense — avaliar as vulnerabilidades do produto e
das instalacdes;

2) Desenvolver um Plano de Food Defense — desenvolvimento de acdes que minimizem
as vulnerabilidades encontradas; plano escrito de implementagéo dessas medidas com
auxilio de um cronograma para definicdo de prioridades;

3) Implementar o plano — aquando a resolucdo de todas as acGes identificadas. Esta
implementacdo deve estar suportada pela atribuicdo de responsabilidades, formacéo
dos colaboradores e desenvolvimento de uma lista de contactos de emergéncia.

A efetividade do Plano de Food Defense deve ser testada periodicamente e deve assegurar-se
que as medidas de defesa tomadas continuam atuais (Agriculture and Consumer Services,
2012).

4.2.3 Cumprimento dos requisitos KO da norma IFS Food

Como ja foi dito, o incumprimento dos requisitos KO (classificacdo D) da norma implicam a
ndo certificacdo. Sendo assim, é de extrema importancia a anélise destes para perceber que
medidas devem ser tomadas por parte da Unicer para garantir o sucesso da auditoria de

certificacdo.
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Deste modo, segue-se uma anélise pormenorizada de cada KO juntamente com a classificagao
atribuida.

KOn°1

A direcdo deve assegurar que todos os colaboradores estdo conscientes das
responsabilidades em respeito a Qualidade e Seguranga Alimentar e
implementar mecanismos para verificar o desempenho. Os mecanismos devem

estar identificados e documentados.

Assim, subentende-se que todos os postos de trabalho devem estar definidos e comunicados
ao pessoal aos quais dizem respeito e, quanto a isto, ndo existem necessidades de melhoria.
No entanto, ndo estdo implementados mecanismos para verificar o desempenho dos mesmaos.
Ou seja, atualmente, ndo se cumpre na integra uma avaliacdo das funcdes dos colaboradores

no que respeita a qualidade e seguranca alimentar.

Como o requisito ndo esta a ser cumprido na integra, atribui uma classificacdo B que se traduz

numa pontuacdo de 15 pontos.

KO n°2

Devem estabelecer-se procedimentos de vigilancia especificos para cada PCC
para detetar qualquer perda de controlo. Devem conservar-se 0s registos desta
vigilancia durante um tempo apropriado. Os PCC’s devem estar sob controlo e

os registos devem demonstra-lo. Os registos devem especificar a pessoa

responsavel, assim como a data e os resultados.

Quanto a este requisito, pode dizer-se que esta assegurado o seu cumprimento. Isto porque
existem procedimentos de vigilancia especificos para cada PCC como podemos ver na

figura 9 para o caso do PCC 3 relativo a inspecdo de garrafas vazias.
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O JORNAL DE BORDO
unicer CONTROLO DE ENCHIMENTO- LINHA 2 [CP 5T)

Controlo:
Rejeigao - 1; Mao Rejeigdo -0

CONTROLO DO INSPECTOR DE VAZIO

Em caso de uma garrafa teste ndo ser rejeitada, passa-se mais 5 vezes essa garrafa. Nessas 5 passagens tem de haver somente rejeicfes, caso
contrario, para-ze a linha e chama-se o coordenador da Linha de Enchimento. Apés o re-arranque da méquina/linha repete-se o controlo.
ﬁTENCﬁD: Se houver intervencSo ds manutencio [1- Electrica; 2-Mecanica), registar e especificar o motivo da falha no Registo de Tempo de
Paragem

o
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Frequéncia Controlo Inspetares:
- Cada 70000 gfs 0,20(-CadaBO000 gfs 0,25 ! - Cads 50000 gf= 0,33

Assinatura :

Figura 9. Impresso de controlo do PCC 3 — Inspecéo de garrafas vazias.

Assim, verifica-se que existe um procedimento que indica como controlar, o que fazer quando
0 processo se encontra fora de controlo, como se regista e a assinatura do técnico. Além disso,
existe um impresso interno que especifica durante quanto tempo tém de ser guardados todos
0S registos.

Existe ainda uma instrucdo de trabalho para cada PCC na qual estdo definidas as

responsabilidades e especificacdes.

Assim, a classificagdo atribuida a este KO € A, o que se traduz em 20 pontos. No entanto, é de
referir que esta pontuacdo considera que ndo existem falhas operacionais a nivel do auto-

controlo.

KO n°3

Os requisitos de higiene pessoal tém de estar implementados e ser respeitados

por todo o pessoal relevante, subcontratado e visitantes.

Parte deste requisito esta assegurada pelas formacdes dadas no acolhimento a todos os
colaboradores e pelos cartazes afixados na empresa relativos as boas praticas Unicer.
No entanto, apesar do esfor¢o para comunicar os requisitos de boas praticas nomeadamente de

higiene pessoal verificam-se incumprimentos a este nivel nomeadamente beber dentro das
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areas produtivas como € verificado na figura 10 pela presenca de garrafas de agua e o uso de
adornos pessoais (pulseiras, brincos, entre outros).

Figura 10. Incumprimento das boas praticas Unicer.

Posto isto a este requisito atribui um D, retirando este 50% da pontuacao final e impedindo a
Unicer de obter a certificacdo no ambito desta norma. Assim, esta identificado um tema que

carece de especial atencdo e empenho.

KOn°4

Deve dispor-se de especificacdes para todas as matérias-primas (ingredientes,
aditivos, embalagens e re-processos). As especificacbes devem estar
atualizadas, sem ambiguidades e devem cumprir todos os requisitos legais e do

cliente.

Relativamente a este KO, a Unicer garante o seu cumprimento através do estabelecimento de
requisitos de compra que exigem o cumprimento de todos os requisitos legais.

Estes requisitos estdo disponiveis no Portal da Intranet como se pode ver a seguir.
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ounicer

Recent

Links Manual Técnico -
Vinhos

Gabinete de Desenho-
Embalagens

Alteragdes Documentacio
Técnica

Plantas do Plano de
Seguranga Interno

Tarefas Aprovagio

Manual de Gestdo de Crise

Qualidade, Ambiente e Seguranga Area Interna Sistema de Gest&o Integrado Sistema Documental Laboratério Central RecL

Links Requisitos de Compra

Embalagem

Requisitos de Compra Aditivos e Auxiliares

Figura 11. Requisitos de compra disponibilizados na Intranet.

Assim, todas as matérias-primas utilizadas estdo disponiveis para consulta juntamente com a

ficha técnica e comprometimento do fornecedor, como se observa na figura 12.

‘)unicer
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Matérias Primas

® new document or drag files here

All Documents My submissions == Find a file o]
v [0 Name Title Approval Status Observacies
4 Classificagdo : FTMTOO01 - Malte Caramelo (3)
I Tipe : Anexos (L
b Tipo : Comprometimentos (1
I Tipo : Ficha Técnica (1
4 Classificagdo : FTMTO002 - Malte Chocolate (2)
I Tipe : Comprometimentos (1

I Tipo : Ficha Técnica (1

Figura 12. Conteudo disponibilizado na intranet para cada matéria-prima.

No entanto constatei que existem pequenas falhas na atualizacdo do sistema pelo que atribui a

este requisito um B o que equivale a 15 pontos.
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KO n°5
Quando existem contratos com os clientes em relacdo a formula/receita do

produto e requisitos tecnoldgicos deve assegurar-se 0 seu cumprimento.

Neste ambito e apesar da Unicer produzir nas suas instalaces sidras Somersby e cerveja
Carlsberg, as entidades ndo possuem entre si uma relacdo de fornecedor/cliente pois

pertencem ao mesmo grupo. Assim, este requisito é classificado como néo aplicavel.

KO n°6

Devem existir procedimentos implementados para evitar a contaminacdo por
materiais estranhos, baseados numa analise de perigos e avaliacdo dos riscos
associados. Os produtos contaminados devem tratar-se como produto nao

conforme.

Este perigo é aplicavel nesta industria, estando ele identificado como tal, dai a sua
classificacdo como PCC depois de realizada uma identificacdo dos perigos e avaliacdo dos
riscos com base numa matriz de risco e utilizacdo de uma arvore de decisdo.

Assim, depois de estabelecidos os PCC foram definidas as medidas que ajudam a evitar a

contaminacdo por materiais estranhos.

Neste caso, para 0 PCC 3 — Inspecdo de garrafas vazia € utilizado um inspetor de garrafas que
deteta a presenca de corpos estranhos dentro da garrafa, marisas partidas, liquido residual no
seu interior entre outros. E ainda, antes de se proceder ao enchimento a cerveja € filtrada na

prépria enchedora garantindo que ndo existem particulas em suspensao.

Como a producéo de cerveja implica por si so a utilizacdo de garrafas de vidro aquando do
seu enchimento para posterior distribuicdo, surge a necessidade de avaliar o risco de
contaminag&o por vidro que podera partir no momento do enchimento.

Surge assim o PCC 4 — Enchimento que é assegurado pelo sistema de seguranca da
enchedora, o qual apds a quebra de 1 garrafa durante o enchimento rejeita as 2 garrafas de

cada lado da garrafa acidentada.
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Depois do enchimento a garrafa é capsulada dentro do mesmo equipamento sendo o risco de
contaminagéo quase nulo. No entanto, todo o0 processo estaria mais seguro caso existisse um
inspetor de cheio e por isso atribui a este requisito a classificacdo B (15 pontos).

Além disso, e como ja foi referido existem melhorias a fazer quanto a listagem de todo o

vidro e material quebradico presente nas &reas produtivas.

KO n°7

Deve implementar-se um sistema de rastreabilidade que permita a identificacédo
dos lotes de produto e a sua relagdo com os lotes de matérias-primas, de
material de embalagem em contacto direto com o produto ou destinado a estar.
O sistema de rastreabilidade deve incluir todos os registos relevantes de

producdo e distribuicdo. A rastreabilidade deve estar garantida e documentada

até a entrega ao cliente.

Este requisito é bastante explicito no seu contetudo. Posto isto, este sistema de rastreabilidade
é conseguido na Unicer através do bindmio material/lote e da utilizacdo do software de gestao

SAP.
A identificacdo do lote é realizada de acordo com a figura 13.

Dbrigatéeio (garatas,

x xxx x x ;{x:{xx :,{:,{' caasTabuleiros e paletes)

| Facultativo {apenas gamalas)
—— Caracteres identificadores particulares
1 digito = Identificagdo do tumo

1 = primeiras & horas o dia
2 — segundas 8 horas do dia
3 - terceiras B horas do dia

L

———————— 1 digito - Identificacio do ano

3 digitos - Identificacdo do dia (calendario Juliang)

« 2 digitos = Identificagao de local de producao
12, digita: Nimero de Faorica
2 digita; Numerd de Linha

= |dentificador de lote (fooo)

Figura 13. Estrutura dos lotes de produto acabado utilizada na Unicer.
Assim, através do material/lote consegue-se obter o dia do enchimento de determinado
produto conseguindo-se em SAP rastrear todos 0s materiais de embalagem, matérias-primas,

aditivos e auxiliares.
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Consegue-se ainda saber qual o cliente que rececionou determinado produto. No entanto, este
cliente trata-se do cliente direto da Unicer, ou seja, uma rede de distribuigdo. Desta para a

frente, a rastreabilidade € assegurada pelos mesmos.

A este sistema atribui uma classificagdo A, o que soma 20 pontos & pontuacéo final da Unicer.

KOn°8
Devem realizar-se auditorias internas efetivas segundo um programa definido e
acordado que cubra todos os requisitos da norma IFS. O alcance e a frequéncia

determinam-se através de uma andlise de perigos e avaliacdo dos riscos

associados. Também se aplica a armazéns préprios ou subcontratados.

A Unicer assegura a realizacdo de auditorias internas e a fornecedores segundo o referencial
implementado na empresa. Neste sentido, é 16gico que continuaria a assegurar a realizacéo
das mesmas para 0 novo referencial. Estas auditorias sdo planeadas pelo sistema de gestdo

integrado e levadas a cabo pelos membros do mesmo.

Existe um cuidado na frequéncia com que se realizam as mesmas, dependendo se se tratam de
fornecedores de matérias-primas criticas, por exemplo as que sdo usadas em maior
quantidade, de fornecedores de materiais em contacto com o produto ou outros, porém nao
existe uma analise de perigos e avaliacdo dos riscos oficial que leva a determinacdo do

alcance e frequéncia.

Assim, por carecer de uma melhoria neste sentido atribui a classificacdo B (15 pontos).

KO n°9

Deve dispor-se de um procedimento eficaz para retirada e recuperacéo de todos
0s produtos, que assegure que todos os clientes implicados sejam informados o
mais rapido possivel. Este procedimento deve incluir uma atribuicdo clara de

responsabilidades.

Este requisito esta intimamente relacionado com o KO n° 7, uma vez que caso o sistema de

rastreabilidade seja ineficaz sera dificil recuperar o produto entregue ao cliente. No entanto,
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como o sistema de rastreabilidade é eficaz e todos os procedimentos para lidar com situacGes

de urgéncia estdo estabelecidos no manual de gestdo de crise, atribui igualmente uma

classificacéo A.

KO n°10

facil acesso.

Devem formular-se com claridade, documentar-se e empreender-se agdes
corretivas, tdo rapido quanto possivel para evitar o reaparecimento de nao
conformidades. Devem definir-se com clareza as responsabilidades e os prazos

para a acdo corretiva. Deve guardar-se a documentacdo de forma segura e de

O cumprimento deste requisito é assegurado pela utilizacdo da ferramenta informatica Iberia.

Esta ferramenta permite fazer a gestdo das ndo conformidades as quais é atribuido um

namero, a origem, descri¢do, data e permite ainda verificar o seu estado conforme esta na

figura 14.

Empresa / Site hrea
Lega do Balio Todos

10 Porqué
Todas

2°Porqué
Todos
Data

sel?  Mimero Descricdo

201700186 | Water Source: TI|2017-06-22
201700185 Cooling Tower 5)|2017-06-22

201700184 | Evaporative Con|2017-06-22

Figura 14. Menu principal do ecrd “Gestéo de ndo conformidades” do Software Iberia.

Pendente de

Estado
Todos

Crigem
Todos

Estado Origem Empresa f Site hrea Utiizador 2 Implem  Nimero da Auditoria

Manutencio 20170056
20170056

20170056

AG_IMPL Auditoria Conformic Leca do Balio
AG_IMPL

AG_IMPL

Auditoria Conformic Leca de Balio Manutencgio

Auditoria Conformic. Lea do Balio Manutencgo

O, Pesquisar

Mamero de Registos: 22
Origem da Auditoria Referendal
Auditoria Canformidads L| Ambiente
Auditoria Conformidade L| Ambiznte
Auditoria Conformidade L Ambiente

wabes)

Agquando a criacdo das ndo conformidades é pedida pelo software a introducdo de acdes

corretivas. Para o preenchimento deste campo é necessario introduzir a descri¢do, utilizador a

implementar, prazo, dificuldade da ac&o, entre outros. Este utilizador recebe um email com a

informagdo de que terd de implementar determinada agéo corretiva.

No entanto, verifica-se que a implementacdo das mesmas ndo é efetuada “tdo rapido quanto
q p ¢ pido q

possivel” e nem sempre se cumprem 0s prazos.

Posto isto, atribui a este requisito a classificagdo B (15 pontos).
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4.3 Conclusoes

De acordo com a avaliagdo efetuada conclui-se que reunidos os esfor¢os a Unicer encontra-se
capaz de implementar a norma a que se propde Vvisto o grau de cumprimento dos requisitos ser

bastante significativo.

Da analise individual dos diferentes capitulos, conclui-se que o capitulo 6 sera aquele que
mais trabalho necessita. No entanto, e sabendo da existéncia de planos de defesa alimentar
noutros sites da Unicer serd fécil proceder a implementacdo em Lega do Balio por existirem ja

conhecimentos e experiéncias neste ambito.

Relativamente a analise detalhada elaborada para os requisitos KO da norma IFS Food
verifica-se que efetivamente a empresa ndo conseguiria a certificacéo devido a classificacdo D
atribuida ao requisito 3. No entanto, ndo considero que seja uma impedimento visto existir
uma equipa empenhada no sentido da resolucdo dos problemas recorrentes das boas praticas,
nomeadamente este projeto curricular. Assim, e depois de cimentado 0 processo por mim
sugerido, implementadas e mantidas as ac0es corretivas levantadas estéo criadas as condi¢fes

base que vao levar ao cumprimento deste requisito.

Estdo assim identificados os pontos-chave para a implementacdo bem-sucedida. Sendo estes,
na minha opinido, os aspetos relacionados com o Food Defense, 0 cumprimento na integra
dos requisitos KO, que, no entanto, apesar da necessidade de melhoria, ndo pdem em causa a
emissdo da certificacdo e a resolucdo de todas as situacdes pendentes em questdes de boas
praticas. Isto porque, o programa de pré-requisitos é considerado fundamental para esta nova

norma.

Assim, e como ja foi referido a implementacdo da norma IFS Food é uma ferramenta de
melhoria continua para a Unicer. E a certificagdo perante a mesma trara a empresa prestigio
junto dos seus clientes, o que acabara por levar a fidelizagdo dos existentes e atracdo de novos

mercados.
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ANEXO | — ARVORE DE DECISAO UTILIZADA NA UNICER
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Figura I 1. Arvore de deciso utilizada na Unicer.



60



ANEXO Il — ANALISE COMPARATIVA DOS REFERENCIAIS IFS Foop E ISO 22000

Tabela Il 1. Comparacéo do capitulo 1 da norma IFS Food — Responsabilidade da direcéo

IFS (International Food Standard)

ISO 22000 (Sistema de Gestéo da Seguranca
Alimentar)

1. Responsabilidade da Diregéo

5.1 Comprometimento da gestdo

1.1 Politica corporativa

5.2 Politica de seguranca alimentar

1.1.1 A direcdo deve implementar uma Politica
corporativa com base em foco no cliente,
responsabilidade ambiental, sustentabilidade,
responsabilidade ética e pessoal, requisitos do produto.
Deve ser comunicada a todos os colaboradores.

5.2 b) Politica conforme o0s requisitos legais e
regulamentares e com 0s requisitos em torno de SA
definidos de acordo com 0 cliente.
5.2 ¢) E comunicada, implementada e mantida a todos
os niveis da organizagdo.

1.1.2 O conteldo da Politica deve desdobrar-se em
objetivos  especificos para 0s  departamentos
relacionados com ela. Devem definir-se
responsabilidades e prazos de execucéo.

f) Suportada por objetivos mensuraveis.

1.1.3 Objetivos da QSA devem comunicar-se a todos
0s colaboradores e estar eficazmente implementados.

c) Politica comunicada, implementada e mantida em
todos os niveis da organizacéo.

1.1.4 A direcdo deve assegurar que a revisdo do grau
de cumprimento dos objetivos é feita periodicamente,
no minimo 1x/ano.

d) Revista para se manter apropriada.

1.1.5 Toda a informagéo relacionada com QSA deve
ser comunicada de forma efetiva e pontual ao pessoal
implicado.

e) Contempla a
5.6.2 Comunicacdo interna

comunicagdo adequada.

1.2 Estrutura corporativa

5.4 Responsabilidade e autoridade

1.2.1 A estrutura da empresa deve estar refletida num
organigrama.

1.2.2 As responsabilidades e competéncias devem estar
atribuidas com claridade, assim como delegacdo das
mesmas.

1.2.3 Devem existir descri¢des dos postos de trabalho
com definicdo das responsabilidades, para trabalhos
com efeitos nos requisitos do produto.

54 A gestdo de topo deve assegurar que as
responsabilidades e autoridades sdo definidas e
comunicadas dentro da organizacdo para assegurar a
operacdo e manutencdo eficazes do SGSA. Todo o
pessoal deve ter a responsabilidade de relatar os
problemas relacionados com o SGSA as pessoas
identificadas. O pessoal designado deve ter uma
responsabilidade e autoridade definidas para
desencadear e registar acoes.

1.2.4 (KO) A direcdo deve assegurar que todos os
colaboradores estdo conscientes das responsabilidades
em respeito a Qualidade e Seguranca Alimentar e
implementar mecanismos para verificar desempenho.
Os mecanismos devem estar identificados e
documentados.

6.2.2 Competéncia, consciencializacdo e formacéo - a
organizacdo deve identificar as competéncias
necessarias, dar formagdo ou outra acdo para asseguras
as competéncias necessarias, avaliar eficacia, assegurar
que o pessoal esta consciente da relevancia e
importancia das suas atividades, assegurar que o
requisito da comunicacdo eficaz é compreendido e
manter registos adequados da formacao e acoes.

1.2.5 Consciéncia das responsabilidades e capacidade
de as demonstrar para colaboradores cujo trabalho
tenha influéncia nos requisitos do produto.

1.2.6 A empresa deve eleger de um representante IFS.

1.2.7 A dire¢do deve facilitar os recursos apropriados e
suficientes para cumprir os requisitos do produto.

6.1 Provisdo de recursos - A organizacao deve prover
0s recursos adequados para o0 estabelecimento,
implementagdo, manutencdo e atualizagdo do SGSA.
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Tabela I11. Comparacgdo do capitulo 1 da norma IFS Food — Responsabilidade da dire¢cdo

IFS (International Food Standard)

I1SO 22000 (Sistema de Gestédo da Seguranca
Alimentar)

1.2.8 O departamento responsavel pela Gestdo da QSA
deve depender diretamente da direcéo.

1.2.9 A empresa deve assegurar que todos 0s processos
sdo conhecidos e executados de forma consciente.

1.2.10 A empresa deve ter um sistema implementado
para assegurar que se mantém informada de toda a
legislacdo aplicavel em QSA, assim como em
desenvolvimentos cientifico-tecnoldgicos e codigos de
préaticas na industria.

5.6.1 Comunicacdo externa - Para assegurar que esta
disponivel ao longo da cadeia alimentar a informagéo
suficiente sobre questfes respeitantes a seguranga
alimentar, a organizacéo deve estabelecer, implementar
e manter planos eficazes para a comunicacdo com
fornecedores e contratados, clientes ou consumidores
em relacdo a informacdo sobre o produto, autoridades
estatuarias e regulamentares.

1.2.11 A empresa tem de informar os clientes sobre
qualquer aspeto relacionado com as especificacbes do

produto, em particular sobre todas as nao
conformidades identificadas por  autoridades
competentes relacionadas com os produtos. Pode

incluir-se aspetos preventivos.

1.3 Foco no cliente

1.3.1 Deve implementar-se um procedimento que
permita identificar as necessidades basicas e
expectativas dos clientes.

1.3.2 Os resultados devem ser avaliados e tomados em
consideracdo para estabelecer objetivos de QSA.

1.4 Revisdo da gestdo

5.8 Revisdo pela gestéo

1.4.1 A direcdo deve assegurar que 0s Sistemas de
Gestdo da QSA sdo revistos pelo menos 1x/ano ou
mais se existirem mudancas. As revisdes devem conter
resultados de auditorias internas, informacdo dos
clientes, cumprimento de processos e conformidade
dos produtos, estado de acbes corretivas e
recomendagdes.

5.8.1 A gestdo de topo deve rever o SGSA em
intervalos planeados para verificar que se mantém
apropriado, adequado e eficaz. Deve incluir avaliagdo
de OM e necessidade de alteracfes. Os registos devem
ser mantidos.

5.8.2 A entrada para revisdo de: seguimento de agdes
anteriores, analise dos resultados de verificacdo,
circunstancias que podem afetar a SA, situacbes de
emergéncia, resultados de atualizagBes do sistema,
retorno do cliente e auditorias externas. Os dados
devem ser apresentados de modo a permitir a gestao de
topo relacionar a informagcdo com o0s objetivos
declarados no SGSA.

1.4.2 A revisdo deve incluir avaliacdo das medidas para
o controlo do SGQSA e para o processo de melhoria
continua.

8.5.1 Melhoria continua - A gestdo de topo deve
assegurar que a organizacdo melhore continuamente a
eficacia do SGSA através da utilizacdo da (...) revisdo
pela gestdo (...).
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Tabela I11. Comparacéo do capitulo 1 da norma IFS Food — Responsabilidade da direcdo

IFS (International Food Standard)

ISO 22000 (Sistema de Gestéo da Seguranca
Alimentar)

1.4.3 A empresa deve identificar as infra-estruturas
necesséarias para alcancar a conformidade com os
requisitos do produto em questfes de edificios,
sistemas de fornecimento, maquinaria e equipamentos
e transporte. Os resultados, principalmente aqueles que
evidenciem risco, devem ser considerados para
planificacdo de investimentos.

6.3 Infra-estrutura - A organizacdo deve fornecer os
recursos para o estabelecimento e manutencéo de infra-
estruturas necessarias para implementar os requisitos
desta norma.

1.4.4 A empresa deve identificar o ambiente de
trabalho necessario para alcancar a conformidade com
0s requisitos do produto em questdes de instalacdes do
pessoal, condi¢des ambientais, condi¢cGes de higiene,
desenho do posto de trabalho e influéncias externas. Os
resultados, principalmente aqueles que evidenciem
risco, devem ser considerados para planificacdo de
investimentos.

6.4 Ambiente de trabalho - A organizacdo deve
fornecer os recursos para o estabelecimento, gestdo e
manutencdo do ambiente de trabalho necessario par
implementar os requisitos desta norma.
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I1SO 22000 (Sistema de Gestédo da Seguranca
Alimentar)

2. Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca
Alimentar

2.1 Gestéo da qualidade

4. Sistema de Gestéo da Seguranga Alimentar

2.1.1 Requisitos da documentacéo

4.2 Requisitos da documentacéo

2111 O SGSA deve estar documentado e
implementado e deve conservar-se num local
determinado  (manual ou sistema documental

eletronico).

4.2.1 A documentacdo deve incluir declaracdes e
objetivos da politica de SA, procedimentos
documentados e documentos necessarios para a
organizacado assegurar 0 desenvolvimento,
implementacdo e atualizacdo eficazes do SGSA.

2.1.1.2 Deve documentar-se um procedimento para
definir o controlo dos documentos e suas modificagdes.

4.2.2 Procedimento documentado para controlo de
documentos, sua revisdo e para assegurar que as
alteraces sdo identificadas.

2.1.1.3 Todos os documentos devem estar legiveis,
faceis de entender e sem ambiguidades. Devem estar
sempre disponiveis para as pessoas implicadas.

4.2.2 Procedimento documentado para assegurar que 0s
documentos se mantém legiveis e prontamente
identificaveis.

2.1.1.4 Todos os documentos necessarios para dar
satisfacdo aos requisitos do produto devem estar
disponiveis na sua versdo vigente.

4.2.2 Procedimento documentado para assegurar que as
versdes relevantes dos documentos apliciveis estdo
disponiveis nos locais de utilizacdo e para prevenir a
utilizacdo indevida de documentos obsoletos.

2.1.1.5 Deve registar-se 0 motivo para introducdo de
modifica¢cbes nos documentos que se considerem
criticas para 0s requisitos do produto.

2.1.2 Conservacdo dos registos

4.2.3 Controlo dos registos

2.1.2.1 Todos os registos necessarios para demonstrar o
cumprimento dos requisitos do produto tem de ser
completos, detalhados, conservados e devem estar
disponiveis.

2.1.2.2 Os registos tém de ser legiveis e auténticos.
Devem conservar-se de forma a evitar manipulagéo
posterior.

2.1.2.3 Todos os registos tém de conservar-se de
acordo com os requisitos legais e durante um minimo
de 1 ano a partir do prazo de validade. Para produtos
sem prazo de validade, o tempo de conservacdo dos
registos tem de justificar-se e documentar-se a dita
justificaco.

4.2.3 Os registos devem ser estabelecidos e mantidos
para proporcionar evidéncias da conformidade com o0s
requisitos e da operacdo eficaz do SGSA. Os registos
devem manter-se legiveis, prontamente identificiveis e
recuperdveis. Deve ser estabelecido um procedimento
documentado para definir os controlos necessarios para
a identificacdo, armazenagem, protecdo, recuperacao,
tempo de retencdo e eliminacao de registos.

2.1.24 S6 as pessoas autorizadas podem aplicar
modificagdes aos registos.

2.1.25 Os registos tém de conservar-se em lugar
seguro e de facil acesso.

2.2 Sistema de gestdo da seguranca alimentar

4. Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar
7. Planeamento e realizacdo de produtos seguros

2.2.1 Sistema HACCP

7.2 Programas de pré-requisito
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2.2.1.1 A base do sistema de controlo da SA tem de ser
0 sistema HACCP baseado nos principios do Codex,
sistematico, exaustivo e totalmente implementado.
Devera ter em consideracdo todos os requisitos legais
relacionados com a producdo, assim como requisitos
dos paises de destino. O sistema HACCP tem de estar
implementado em todas as plantas de producéo.

2.2.1.2 O sistema HACCP deve incluir todas as
matérias-primas, produtos, processos incluindo
desenvolvimento de novos produtos e embalagem.

7.3.1 Toda a informacdo relevante, necessaria para a
conducdo da analise de perigos, deve ser recolhida,
conservada, atualizada e documentada. Devem ser
mantidos registos.

2.2.1.3 A empresa tem de assegurar que 0 sistema
HACCP se baseia em dados cientificos ou em
especificagdes técnicas relacionadas com os produtos e
seus procedimentos. Esta informagdo deve estar
atualizada.

2.2.14 O sistema HACCP tem de ser revisto e
modificado quando introduzidas mudangas no produto,
processo ou qualquer etapa de produgéo.

2.2.2 Equipa HACCP

7.3.2 Equipa de seguranca alimentar

2.2.2.1 Formacdo da equipa - a equipa deve ser
multidisciplinar e incluir pessoal da operacdo. Os
membros devem ter conhecimento especifico do
HACCP, do produto, do processo e dos perigos
associados. Em caso de necessidade deve recorrer-se a
entidades externas.

7.3.2 Deve ser nomeada uma equipa multidisciplinar
para implementacdo do SGSA. Deve incluir
conhecimento nos produtos, processos, equipamentos e
perigos para a SA. Devem ser mantidos registos que
demonstrem que a equipa tem o0s conhecimentos e
experiéncia necessarios.

2.2.2.2 As pessoas responsaveis pelo desenvolvimento
e manutencdo do sistema HACCP devem contar com
um chefe de equipa e receberam formacéo na aplicacéo
dos principios.

2.2.2.3 A equipa HACCP deve ter um forte apoio da
direcdo, e deve estar estabelecida e conhecida por
todos.

5.5 O responséavel da equipa de seguranga alimentar
(nomeado pela gestdo de topo) deve ter
responsabilidade e autoridade para gerir a equipa e
organizar o trabalho, assegurar formacao dos membros,
assegurar que sistema é implementado, atualizado e
mantido, e relatar a gestdo de topo a eficacia e
adequacdo do SGSA.

2.2.3 Anélise HACCP

7.6.1 Plano HACCP

2.2.3.1 Descricdo do produto (passo 2) - Deve dispor-
se de uma descricdo completa sobre composicéo,
parametros  fisicos, organoléticos, quimicos e
microbioldgicos, requisitos legais de SA, métodos de
tratamento, embalagem, durabilidade e condicBes de
armazenamento, métodos de transporte e distribuicdo.

7.3.3 Caracteristicas do produto - descricdo de
matérias-primas, ingredientes, materiais para contacto e
do produto acabado.

2.2.3.2 Identificacdo do uso pretendido (passo 3) -
Deve descrever-se 0 uso previsto para 0 produto em
relagdo com o uso esperado do mesmo por parte do
consumidor final, tomando em consideracdo 0s grupos
de consumidores vulneraveis.

7.3.4 Utilizacdo prevista - Devem ser considerados, na
extensdo necessaria a analise de perigos, a utilizagao
prevista, manuseamento esperado € manuseamento e
utilizacdo improprios, ndo previstos mas razoavelmente
expectaveis. Devem ser identificados os grupos de
consumidores vulnerdveis.
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2.2.3.3 Construcdo do fluxograma (passo 4) - Deve
dispor-se de um diagrama de fluxo para cada
produto/grupo de produtos, variacfes do processo e
subprocessos. Os diagramas devem estar datados e
devem identificar com claridade os PCC’s com o n°
assinalado. Devem ser atualizados em qualquer
mudanca.

2.2.3.4 Confirmacéo do fluxograma no local (passo 5) -
A equipa HACCP deve verificar o diagrama de fluxo
mediante verificacdo no local de todas as etapas
operativas. Deve ser atualizado se necessario.

7.3.5 Fluxogramas, etapas do processo e medidas de
controlo

7.3.5.1 Fluxogramas - Os fluxogramas devem ser
claros, exatos e suficientemente detalhados e devem
incluir sequéncia e interacBes de todas as etapas,
processos externos e subcontratados, entrada de
matérias-primas, ingredientes e produtos intermédios,
realizacdo de reprocessamentos, liberacdo ou remocéo
de produtos. A equipa de SA deve verificar a exatiddo
dos fluxogramas por confirmacdo no local.
Fluxogramas devem ser atualizados.

2.2.3.5 Efectuar uma anélise de perigo para cada etapa
do processo (passo 6 - principio 1)

7.4 Andlise de perigos

2.2.3.5.1 Deve estar disponivel uma analise de todos os
perigos fisicos, quimicos e bioldgicos, incluindo
alergénios, que podem razoavelmente esperar-se.

7.4.1 A equipa de SA deve conduzir a analise de
perigos para determinar quais 0S perigos que
necessitam de ser controlados, o grau de controlo
requerido e qual a combinagéo necessaria das medidas
de controlo.

7.4.2 Identificacdo de perigos e determinacdo de niveis
de aceitacdo - Todos os perigos para a SA devem ser
identificados com base na informacdo preliminar,
experiéncia, informacdo externa, informagdo da cadeia
alimentar. Devem identificar-se as etapas em que cada
perigo pode ser introduzido.

2.2.35.2 A andlise de perigos deve considerar a
possibilidade de aparicdo e gravidade dos seus efeitos
adversos na satde.

7.4.3 Avaliacao do perigo - Avaliacdo para determinar
para cada perigo identificado se a eliminacdo ou
reducdo para niveis de aceitagcdo é essencial e se é
necessario controlo. Cada perigo deve ser avaliado de
acordo com a possivel severidade dos seus efeitos
adversos e probabilidade de ocorréncia. A metodologia
deve ser especificada.

2.2.3.6 Determinacdo dos pontos criticos de controlo
(PCC) (passo 7 - principio 2)

2.2.3.6.1 Deve facilitar-se a determinacdo dos PCC’s
mediante aplicacdo de uma arvore de decisdo ou outra
ferramenta que demonstre o planeamento logico e
fundamentado.

7.6.2 ldentificagdo dos pontos criticos de controlo
(PCC) - Identificagdo de PCC’s para as medidas de
controlo estabelecidas.

2.2.3.6.2 Todas as etapas importantes para a SA, que
ndo sejam PCC’s a empresa tem de implementar e
documentar pontos de controlo adequados. Deve
implementar-se as medidas de controlo adequadas.

7.5 Estabelecimento de PPR’s operacionais

2.2.3.7 Estabelecimento dos limites criticos para cada
PCC (passo 8 - principio 3) - para cada PCC devem
definir-se e validar-se limites criticos adequados para
identificar claramente quando um processo esta fora de
controlo.

7.6.3 Determinacdo dos limites criticos para os pontos
criticos de controlo - Estabelecimento de limites
criticos para assegurar que o nivel de aceitacdo de
perigo ndo é ultrapassado. Devem ser mensuraveis e
fundamento de escolha documentado. Limites criticos
subjetivos devem ser apoiados por instrucGes ou
especificagdes.
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2.2.3.8 Estabelecimento de um sistema de

monitorizacdo para cada PCC (passo 9 - principio 4)

2.2.3.8.1 (KO) Devem estabelecer-se procedimentos de
vigilancia especificos para cada PCC para detetar
qualquer perda de controlo. Devem conservar-se 0S
registos desta vigilancia durante um tempo apropriado.
Os PCC devem estar sob controlo e os registos devem
demonstra-lo. Os registos devem especificar a pessoa
responsavel, assim como a data e os resultados.

7.6.4 Sistema de monitorizagdo dos pontos criticos de
controlo - Sistema de monitoriza¢do que demonstre que
cada PCC esta sob controlo. Os procedimentos devem
incluir  medicdes/observacbes,  dispositivos  de
monitorizacdo utilizados, métodos de calibracdo
aplicaveis, frequéncias, responsabilidades e autoridade,
requisitos e métodos de registo. Os métodos e
frequéncia devem permitir determinar a existéncia de
desvios a tempo de possibilitar o isolamento do
produto.

2.2.3.8.2 O pessoal a cargo do controlo dos PCC tem
de receber formagdo/instrucdo especifica.

2.2.3.8.3 Devem existir
vigilancia dos PCC.

provas dos registos de

2.2.3.8.4 Os pontos de controlo tém de ser vigiados e
registada a vigilancia.

7.5 Estabelecimento de PPR’s operacionais

2.2.3.9 Estabelecimento de ac¢des corretivas (passo 10 -
principio 5) - Deve empreender-se e documentar-se
acles corretivas quando a vigilancia de PCC e pontos
de controlo indique que estdo fora de controlo. As
acOes tomadas devem tomar em consideragcdo oS
produtos ndo conformes.

7.6.5 AcOes a empreender quando existem desvios aos
limites criticos - a¢Bes devem estar especificadas no
plano HACCP. Ag¢des devem assegurar que a causa é
identificada, os parametros controlados e o0
reaparecimento é prevenido. Estabelecidos e mantidos
procedimentos para o tratamento de produtos nao
seguros.

2.2.3.10 Estabelecimento dos procedimentos de
verificacdo (passo 11 - principio 6) - Devem
estabelecer-se procedimentos de verificagdo para
confirmar que o sistema HACCP é efetivo. A
verificacdo deve levar-se a cabo pelo menos 1x/ano.
Estas atividades podem ser auditorias internas,
andlises, amostragem, avaliacBes, reclamacdes de
autoridades e clientes.

7.8 Planeamento da verificacdo

2.2.3.11 Documentagdo e manutengdo de registos
(passo 12 - principio 7) - Deve dispor-se de
documentacdo que inclua todos 0s processos,
procedimentos, medidas de controlo e registos. A
documentacdo e conservacdo dos registos deve ser
adequada ao tamanho da empresa.

4.2 Requisitos da documentacdo

7.7 Atualizacdo da informacdo preliminar e dos
documentos que especifiquem os PPR’s e o plano
HACCP - Documentagdo deve incluir carateristicas do
produto, utilizacdo prevista, fluxogramas, etapas do
processo, medidas de controlo.
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3. Gestao de recursos

6. Gestdo de recursos

3.1 Gestéo de recursos humanos

3.1.1 Todo o pessoal que leve a cabo atividades com
implicacdo na SA, legalidade e qualidade devem dispor
de competéncias adequadas por estudo, experiéncia
e/ou formacdo. Deve ser baseada numa analise de
perigos e avaliacdo dos riscos associados.

6.2 Recursos humanos - pessoal com atividades com
impacto na SA deve ser competente, ter escolaridade,
formacdo e experiéncia apropriados. Pode existir
solicitagdo de peritos externos com registos do acordo
que definem a responsabilidade e a autoridade.

3.2 Recursos humanos

3.2.1 Higiene pessoal

3.2.1.1 Devem estabelecer-se requisitos documentados
qgue incluam vestudrios de protecdo, lavagem e
desinfecdo das maos, comer e beber, fumar, acbes a
empreender em caso de cortes ou queimaduras, unhas,
joias e objetos pessoais, cabelo e barba. Estes
requisitos devem basear-se numa anélise de perigos e
avaliacdo dos riscos associados.

3.2.1.2 (KO) Os requisitos de higiene pessoal tém de
estar implementados e ser respeitados por todo o
pessoal relevante, subcontratado e visitantes.

3.2.1.3 Deve \verificar-se periodicamente 0o
cumprimento destes requisitos.

3.2.1.4 Nao se devera usar joias, bijuteria ou relogios.
Qualquer excepgdo deve ser exaustivamente avaliada
através de uma andlise de perigos e avaliacdo dos
riscos associados para 0 produto e processo.

3.2.1.5 Os cortes e queimaduras devem cobrir-se com
um penso colorido, que contenha uma tira metalica, se
necessario, e caso a lesdo seja nas maos tem de usar-se
luvas adicionalmente.

3.2.2 Roupa de protecgéo para o pessoal, contratados e
visitantes

3.2.2.1 Deve dispor-se de procedimentos para
assegurar que todo o pessoal, subcontratados e
visitantes estejam conscientes das normas relativas ao
uso e substituicdo de roupa de protecdo em é&reas
especificas, de acordo com os requisitos do produto.

3.2.2.2 Em zonas onde seja necessario uso de chapéus
e maéscaras, o cabelo/barba deve ser completamente
coberto para evitar contaminacao.

3.2.2.3 Devem definir-se instrucdes para as areas onde
se requer uso de luvas (cor diferente do produto).
Deve-se verificar-se periodicamente o cumprimento
destas instrugoes.

3.2.24 Cada colaborador deve dispor de uma
quantidade suficiente para troca de vestuario de
protecéo.

7.2 Programas de prée-requisito
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3.2.2.5 Toda a roupa de protecdo deve ser lavada a
fundo com uma frequéncia regular. A analise de
perigos e avaliacdo de riscos, juntamente com a
consideracdo dos produtos e processos, determinam se
as roupas devem ser lavadas pela empresa ou
colaborador.

3.2.2.6 Devem existir diretrizes para a lavagem da
roupa de protecdo e deve implementar-se um
procedimento para verificar eficacia.

3.2.3 Procedimentos aplicaveis a doencas infecciosas

3.2.3.1 Devem existir medidas escritas e comunicadas
para o pessoal, subcontratados e visitas para que
declarem qualquer doenca infeciosa que possa ter
impacto sobre a SA. Em caso de declaragdo da doenga
tem de tomar-se medidas para minimizar o risco.

7.2 Programas de pré-requisito

3.3 Formacao e instrucéo

3.3.1 A empresa deve implementar programas de
formacdo e/ou instrucdo documentados em respeito a
requisitos do produto baseados em conteldos da
formacdo, frequéncia, trabalho dos colaboradores,
idiomas, formador e métodos de avaliagdo.

3.3.2 Ainstrucdo/formacéo tem de estar documentada e
extensiva a todo o pessoal, incluindo trabalhadores
temporarios e prestadores de servigos. Tem de dar-se
formacédo antes de iniciar o trabalho de acordo com o
plano.

3.3.3 Devem conservar-se 0s registos de cada acdo de
formacdo devendo constar a lista de assistentes, a data,
duracdo, conteldos e nome do formador. Tem de
existir um programa implementado para demonstrar a
efetividade dos programas de formacao e/ou instrugéo.

3.3.4 Os contetdos de formacdo e/ou instrucdo tem de
ser revistos e atualizados com periodicidade e devem
ter em consideracdo aspetos especificos da empresa, de
SA, requisitos legais relacionados com os alimentos e
modifica¢Oes de produtos/processos.

6.2.2 Competéncia, consciencializacdo e formacgdo - a
organizacdo deve identificar as competéncias
necessarias, dar formagdo ou outra acdo para asseguras
as competéncias necessérias, avaliar eficicia, assegurar
que o pessoal esta consciente da relevancia e
importdncia das suas atividades, assegurar que o
requisito da comunicacdo eficaz é compreendido e
manter registos adequados da formacao e aces.

3.4 Instala¢des sanitérias, equipamento para higiene
pessoal e instala¢des do pessoal

3.4.1 A empresa deve proporcionar instalacfes para o
pessoal proporcionais a sua dimensdo, equipadas e
geridas de forma a minimizar os riscos para a SA.
Devem conservar-se em bom estado de conservacdo e
limpeza.

3.4.2 Deve-se avaliar e minimizar os riscos de
contaminagdo por corpos estranhos derivados das
instalagdes do pessoal. Deve-se tomar em consideracao
a introducdo de alimentos por parte dos colaboradores
para seu consumo proprio assim como outros efeitos
pessoais.

7.2 Programas de pré-requisito

69



Tabela 113. Comparacédo do capitulo 3 da norma IFS Food — Gestéo de recursos

IFS (International Food Standard)

ISO 22000 (Sistema de Gestéo da Seguranca
Alimentar)

3.4.3 Devem existir normas e instalagdes para garantir
a gestdo correta dos objetos pessoais e para a comida
trazida pelos colaboradores. Estas comida s6 podera ser
guardada e/ou consumida em areas designadas.

344 A empresa tem de dispor de balneérios
adequados. Se necessario, a roupa deve guardar-se em
separado.

3.4.5 Os servigcos ndo podem ter nenhum acesso direto
a areas em que se manipulem produtos alimentares. Os
servicos tem de ter equipados com lavatdrios
adequados. As instalac@es sanitarias devem contar com
ventilagdo natural ou mecénica adequada. Deve evitar-
se um fluxo de ar de &reas contaminadas para areas
limpas.

3.4.6 Deve dispor-se de instalacGes adequadas para a
lavagem de mdos no acesso as diferentes areas de
producdo e entre as mesmas, assim como em
instalacdes para o pessoal. Também se deve dispor em
areas adicionais (area de embalagem) se as conclusdes
da anélise de perigos e avalia¢do dos riscos associados
assim o recomendem.

3.4.7 As instalacBes de lavagem de méos devem estar
equipadas no minimo com &gua potavel a T adequada,
sabdo liquido e equipamento adequado para a secagem
das méos.

3.4.8 Em zonas onde se manipulem alimentos
pereciveis tem de tomar-se as seguintes medidas
adicionais: torneiras de acionamento ndo manual,
desinfetante, equipamentos de higiene adequados,
instrucdo para a lavagem das méos, caixotes com
abertura ndo manual.

3.4.9 Deve existir um programa para controlar a
efetividade da higiene das méos baseado numa analise
de perigos e avaliacdo de riscos associados.

3.4.10 Os balnearios tém de situar-se de maneira a ndo
ter acesso direto as areas produtivas. As excepg¢des
justificam-se com uma anélise de perigos e avaliagdo
dos riscos associados.

3.4.11 Quando uma andlise de perigos e avaliagdo dos
riscos associados demonstre a necessidade, tem de
disponibilizar-se instalagbes para limpeza de botas,
sapatos e outro vestuario de protecéo.

7.2 Programas de pre-requisito
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4. Processo de producéo

5.3 Planeamento do Sistema de Gestdo da
Seguranca Alimentar

4.1 Acordo contratual

4.1.1 Devem estabelecer-se e rever-se 0S requisitos
definidos entre as partes no que respeita a sua
aceitabilidade antes de fechar contrato de
abastecimento. Todas as clausulas relacionadas com a
QSA devem ser conhecidas e comunicadas em todos 0s
departamentos implicados.

5.3 A gestdo de topo deve assegurar que o planeamento
do SGSA é conduzido de forma a ir de encontro quer
dos requisitos indicados em 4.1, quer dos objetivos da
organizacdo que suportam a seguranca alimentar.

4.1.2 As mudancas nos contratos devem ser|5.3 A gestdo de topo deve assegurar que a integridade
documentadas e comunicadas entre as partes|do SGSA ¢é mantida quando sdo planeadas e
contratantes. implementadas altera¢des ao SGSA.

4.2 Especificagdes do produto 7.3.3 Caracteristicas do produto

4.2.1 Caracteristicas

4211 Deve  dispor-se de  especificagles | 7.3.3.2 Carateristicas dos produtos acabados devem ser

implementadas para todos os produtos acabados.
Devem estar atualizadas, sem ambiguidades e devem
cumprir todos os requisitos legais e do cliente.

especificadas em documentos na extensdo necessaria a
andlise de perigos. As especificacbes devem ser
atualizadas.

4.2.1.2 (KO) Deve dispor-se de especificacbes para
todas as matérias-primas (ingredientes, aditivos,
embalagens, reprocessos). As especificagdes devem
estar atualizadas, sem ambiguidades e devem cumprir
todos os requisitos legais e do cliente.

7.3.3.1 Todas as matérias-primas, ingredientes e
materiais para contacto com o produto devem ser
descritos na extensdo necessaria & analise de perigos.
As especificacdes devem ser atualizadas.

4.2.1.3 Quando os clientes o requererem, deve-se
acordar formalmente as especificagdes do produto.

4.2.1.4 As especificacbes estardo a disposicdo do
pessoal nas localiza¢fes adequadas.

4.2.1.5 Deve existir um procedimento para a criagéo,
modificacdo e aprovacdo de especificagdes para todas
as partes do processo. Incluindo a aceitagdo preliminar
se as especificagdes tiverem sido acordadas com o
cliente.

4.2.1.6 O procedimento de controlo de especificacfes
deve incluir a atualizacdo das especificacdes do
produto acabado em caso de qualquer modificacdo de
matérias-primas, férmulas/receitas,
processos/recipientes que influenciem os produtos
finais.

4.2.2 Férmulas/receitas

4221 (KO) Quando existem contratos com 0s
clientes em relacdo a férmula/receita do produto e
requisitos tecnolégicos, também se devem cumprir.

4.3 Desenvolvimento do produto

4.3.1 Deve implementar-se um procedimento para o
desenvolvimento do produto, que incorpore 0s
principios de andlise de perigos, de acordo com o
sistema HACCP.
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4.3.2 Deve estabelecer-se a formulacdo do produto,
processo de fabricacdo, pardmetros do processo e
cumprimento dos requisitos do produto e se avaliardo
mediante ensaios na fabrica e analises ao produto.

4.3.3 Devem realizar-se ensaios da vida comercial e
considerar a formulacdo do produto, o recipiente, a
producdo e as condicdes declaradas; devem
estabelecer-se em consonancias 0s prazos de validade
ou o consumo preferivel.

4.3.4 Ao estabelecer e validar a vida comercial do
produto devem tomar-se em consideragdo também os
resultados de ensaios organoléticos.

4.3.5 O desenvolvimento do produto deve ter em
consideracao os resultados de avaliagfes organoléticas.

4.3.6 Deve estar implementado um processo para
assegurar que a rotulagem cumpre com a legislagdo
vigente no pais de destino e com os requisitos do
cliente.

4.3.7 Devem estabelecer-se recomendacBes para a
preparacdo e/ou uso dos produtos. Quando necessario
devem incluir-se os requisitos do cliente.

4.3.8 A empresa deve apresentar mediante estudos e/ou
realizacdo de ensaios relevantes para validar a
informag8o nutricional ou as declaragBes mencionadas
nos rétulos. Aplica-se tanto a produtos novos como
durante toda a vida comercial.

4.3.9 Devem registar-se adequadamente 0S progressos
e resultados do desenvolvimento do produto.

4.3.10 A empresa deve assegurar que sao revistas todas
as carateristicas do processo para garantir que se
cumprem 0s requisitos do produto incluindo
reprocessos e material de embalagem.

4.4 Compras

4.4.1 A empresa deve controlar os processos de compra
para assegurar que todos os materiais e Sservicos
adquiridos e com impacto na SA cumprem oS
requisitos. Processos subcontratados devem  ser
controlados. Devem identificar-se e documentar-se o
controlo de processos externos dentro do SGQSA.

4.4.2 Deve existir um procedimento para a
homologacéo e seguimento dos fornecedores, incluindo
aqueles aos que se subcontrata a producdo ou parte
dela.

7.2 Programas de pré-requisitos

72



Tabela 114. Comparacédo do capitulo 4 da norma IFS Food — Processo de produgao

IFS (International Food Standard)

ISO 22000 (Sistema de Gestéo da Seguranca
Alimentar)

4.4.3 O procedimento de homologacdo e vigilancia
deve conter critérios claros de avaliagdo como
auditorias, certificados de andlise, fiabilidade do
provedor e reclamacges, assim como cumprimento de
referenciais requeridos.

4.4.4 Os resultados das avaliacdes de fornecedores
devem ser revistos com regularidade e esta revisdo
deve basear-se numa andlise de perigos e avaliacdo dos
riscos associados. Deve existir registos da revisdo e
acOes tomadas.

4.4.5 Deve verificar-se que os produtos comprados
cumprem com as especificagcBes existentes e sua
autenticidade, baseado numa analise de perigos e
avaliagcdo dos riscos associados. A planificagdo destas
comprovagdes deve no minimo incluir: requisitos do
produto, estado do fornecedor e impacto dos produtos
adquiridos sobre o produto final. Deve comprovar-se
também se a origem é mencionada nas especificagoes.

4.4.6 Deve verificar-se que 0s servigos contratados
cumprem com as especificacfes existentes. A
planificacdo devera no minimo ter em conta o0s
requisitos do produto, estado do fornecedor e impacto
do servico sobre o produto final.

4.5 Embalagem do produto

4.5.1 Os parametros chave do material de embalagem
devem ser determinados com uma analise de perigos e
avaliag8o de riscos associados.

4.5.2 Devem existir especificagfes detalhadas que
cumpram com a legislacéo vigente aplicada a todos os
materiais de embalagem.

4.5.3 Deve dispor-se de certificados de conformidade
que cumpram 0s requisitos legais vigentes para todos
0s materiais de embalagem que possam ter influéncia
nos produtos. Quando ndo existe nenhum requisito
legal especifico aplicivel, deve dispor-se de evidéncias
para demonstrar que o material é adequado para uso.
Isto aplica-se a material de embalagem que pode ter
efeitos adversos sobre a matéria-prima, produtos
semielaborados e produtos acabados.

4.5.4 Com base numa analise de perigos e avaliacdo
dos riscos associados a empresa deve verificar a
adequacdo do material de embalagem a cada produto
(por exemplo ensaios organoléticos, de migragdo).

455 A empresa deve assegurar que O recipiente
utilizado corresponde ao produto embalado. O uso do
recipiente correto deve comprovar-se com regularidade
e estas documentadas.

4.5.6 A informacdo do rotulo deve ser legivel e deve
cumprir com as especificacbes do produto acordadas
com o cliente. Isto deve comprovar-se com
regularidade e estas documentadas.

7.2 Programas de prée-requisitos
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4.6 Localizacdo da fabrica

4.6.1 A empresa deve investigar até que ponto o
ambiente das redondezas pode ter um impacto adverso
sobre a seguranca e qualidade do produto. Quando se
deteta que podem haver consequéncias devem adoptar-
se medidas. Deve rever-se periodicamente a eficéacia
das medidas adotadas.

4.7 Exteriores da fabrica

4.7.1 Os exteriores da fabrica devem manter-se limpos
e ordenados.

4.7.2 Todas as éreas externas da fabrica devem manter-
se em bom estado. Quando a drenagem natural é
insuficiente, deve instalar-se um sistema adequado.

4.7.3 Deve minimizar-se 0 armazenamento no exterior.
No caso de acontecer deve realizar-se uma anélise de
perigos e avaliagdo dos riscos associados para
assegurar que ndao ha risco de contaminagdo nem
nenhum efeito adverso na SQA do produto.

4.8 Layout e fluxos do processo

4.8.1 Deve dispor-se de plantas que descrevam
claramente os fluxos internos de produtos acabados,
materiais de embalagem, matérias-primas, residuos,
pessoal, &gua etc. Deve existir uma planta que inclua
todos os edificios.

4.8.2 Deve estar implementado um fluxo de processo
desde a recepcdo de mercadorias até a expedicdo, de
forma a evitar a contaminacdo das matérias-primas,
material de embalagem, produtos semielaborados e
acabados. Deve minimizar-se o risco de contaminagédo
cruzada mediante medidas eficazes.

483 Em caso das areas de producdo
microbiologicamente sensiveis, estas devem ser geridas
e vigiadas para garantir que a seguranca do produto ndo
é afetada.

4.8.4 As instalacbes de laboratério e controlo dos
processos internos ndo devem afetar a seguranca do
produto.

4.9 Requisitos de construcdo para a producdo e
areas de armazenamento dos produtos

4.9.1 Requisitos para a construcdo - garantia da
seguranca alimentar

49.11 As salas onde se preparam, manipulam,
processam e armazenem produtos alimentares estdo
projetadas e construidas de forma a garantir a
seguranga alimentar.

4.9.2 Paredes

4.9.2.1 As paredes estdo projetadas e construidas de
forma a evitar acumulagdo de sujidade, a reduzir a
condensacdo e o crescimento de bolores e a que se
facilite a limpeza.

7.2 Programas de prée-requisitos
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4.9.2.2 As superficies das paredes devem estar em boas
condicbes e ser faceis de limpar; devem ser
impermeaveis e resistentes ao desgaste.

4.9.2.3 As unides entre as paredes, solos e tetos
facilitam a limpeza.

4.9.3 Pisos

4.9.3.1 O revestimento dos solos deve estar projetado
para cumprir com 0s requisitos de producdo e devem
estar em bom estado e ser faceis de limpar. As
superficies devem ser impermeaveis e resistentes ao
desgaste.

4.9.3.2 Deve assegurar-se a eliminacdo higiénica das
aguas residuais. Os sistemas de drenagem devem ser
faceis de limpar e projetados para minimizar o risco de
contaminagdo do produto (por exemplo entrada de

pragas).

4.9.3.3 A 4gua ou outros liquidos devem alcancar os
sistemas de drenagem sem obstaculos, utilizando
medidas adequadas. Deve evitar-se a formacdo de
pocas de agua.

4.9.34 Em éreas de manipulagdo de alimentos, a
maquinaria e os tubos devem dispor-se de tal forma
que & agua residual alcance diretamente os sistemas de
drenagem.

4.9.4 Tetos / Coberturas

4.9.4.1 Os tetos e instalac@es elevadas (incluindo tubos,
cabos e lampadas) devem construir-se de tal forma que
se minimize a acumulacdo de sujidade e ndo devem
representar nenhum risco de contaminacédo fisica e/ou
microbiologica.

4.9.4.2 Os interiores dos tetos falsos, no caso de
existirem, devem ser acessiveis para permitir a
limpeza, o armazenamento e as inspe¢des de controlo
de pragas.

4.9.5 Janelas e outras aberturas

4951 As janelas e outras aberturas devem ser
projetadas e construidas de forma a minimizar a
acumulacéo de sujidade e a manter-se em bom estado.

4.9.5.2 Quando existe risco de contaminacdo, as janelas
e claraboias devem permanecer fechadas durante a
producéo.

4.9.5.3 Quando o projeto das janelas e clarabdias
permita que estas se mantenham abertas para
ventilagdo natural, estas devem fechar-se com redes
mosquiteiras (barreiras anti pragas) em bom estado, de
facil retirada, ou outras medidas, com o objetivo de
evitar acumulagao.

4,954 Nas éreas de manipulacdo de produto ndo
embalado, as janelas devem estar protegidas contra
rotura.

7.2 Programas de pré-requisitos
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4.9.6 Portas e portdes

4.9.6.1 As portas devem manter-se em bom estado (por
exemplo sem estilhacos, corrosdo) e devem ser faceis
de limpar.

4.9.6.2 As portas exteriores devem ser construidas para
evitar a entrada de pragas; e se possivel, devem fechar
sozinhas.

4.9.7 lluminacéo

4.9.7.1 Todas as areas de trabalho devem dispor de
iluminacdo adequada.

4.9.7.2 Todos os equipamentos de iluminacdo devem
estar protegidos com coberturas inquebraveis e devem
ser instalados de forma a minimizar o risco de rotura.

4.9.8 Ar condicionado / Ventilagéo

4.9.8.1 Deve assegurar-se uma ventilagdo adequada,
natural ou forgada, em todas as areas.

4.9.8.2 Se se instalar um equipamento de ventilag&o, os
filtros ou outros componentes que requerem limpeza ou
substituicdo, devem ser facilmente acessiveis.

4.9.8.3 Os equipamentos de ar condicionado e o caudal
de ar gerado artificialmente ndo devem representar
nenhum risco de contaminacdo para a qualidade e
seguranga do produto.

4.9.8.4 Deve instalar-se um equipamento de extracao
nas areas onde se gerem quantidades consideraveis de

po.

4.9.9 Abastecimento de agua

4.9.9.1 A 4gua utilizada como ingrediente no processo
de producdo, ou a &gua utilizada para limpar, deve ser
potavel e fornecida em quantidades suficientes; isto
também se aplica ao vapor e ao gelo utilizado na area
de producdo. O abastecimento de agua deve estar
sempre disponivel.

4.9.9.2 A 4gua reciclada usada no processo ndo deve
apresentar risco de contaminagdo. A &gua deve cumprir
com 0s requisitos legais aplicaveis para a 4gua potavel;
deve dispor-se de registos de andlises deste
cumprimento.

4.9.9.3 A qualidade da &gua, do vapor ou do gelo deve
vigiar-se segundo um plano de amostragem baseado
NoS riscos.

4994 A agua potavel deve transportar-se por
tubagens separadas, devidamente sinalizadas. Estas
tubagens ndo podem estar conectadas com o sistema de
agua potavel nem pode ser permitido que ocorra um
refluxo que contamine as fontes de agua potavel ou o
ambiente da fabrica.

7.2 Programas de pre-requisitos
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4.9.10 Ar comprimido

4.9.10.1 A qualidade do ar comprimido que entra em
contacto com alimentos ou material de embalagem
primario deve ser vigiado segundo uma analise de
perigos e avaliagio dos riscos associados.

4.9.10.2 O ar comprimido ndo pode representar um
risco de contaminacao.

4.10 Limpeza e desinfecéo

4.10.1 Os planos de limpeza e desinfecdo devem estar
disponiveis e implementados, baseados numa analise
de perigos e avaliacdo dos riscos associados. Estes
devem especificar 0s objetivos, responsabilidades,
produtos utilizados e suas instrucbes, areas a limpar
e/ou desinfetar, frequéncia da limpeza, requisitos da
documentagdo, simbolos de perigo.

4.10.2 Devem implementar-se e documentar-se planos
de limpeza e desinfecdo.

4.10.3 As atividades de limpeza e desinfe¢do s6 podem
ser realizadas por pessoal devidamente qualificado. O
pessoal deve receber formacédo e cursos de manutengao
para realizar os planos de limpeza.

4.10.4 Devem verificar-se e documentar-se a eficacia e
a seguranca das acOes de limpeza e desinfe¢éo, baseada
numa analise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados, mediante a execucdo de um plano mestre,
utilizando  procedimentos  adequados.  Devem
documentar-se as acgdes corretivas derivadas dos
resultados do mesmo.

4.10.5 Os planos de limpeza e desinfecdo devem ser
revistos e modificados, quando necessario, no caso de
uma mudanca do produto, do processo ou da equipa de
limpeza.

4.10.6 O uso pretendido dos utensilios de limpeza deve
estar claramente identificado. Os utensilios de limpeza
devem utilizar-se de forma a evitar contaminagdes.

4.10.7 Deve dispor-se das edi¢Ges vigentes das fichas
de seguranca e instrucdes de uso dos produtos
quimicos e dos produtos de limpeza. O pessoal
responsavel pela limpeza deve demonstrar que conhece
0 contetido destes documentos, sendo que deve existir
sempre um exemplar no local.

4.10.8 Os produtos quimicos de limpeza devem estar
claramente etiquetados e devem utilizar-se e
armazenar-se de forma correta para evitar
contaminagdes.

7.2 Programas de pré-requisitos
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4.10.9 As atividades de limpeza devem realizar-se
durante os periodos de ndo produgdo. Se ndo for
possivel, as atividades devem ser controladas para que
ndo afetem o produto.

4.10.10 Quando a empresa contratar um prestador de
servicos externos para atividades de limpeza e
desinfecdo, todos os requisitos 4.10 devem estar
claramente definidos no respectivo contrato.

4.11 Residuos / Eliminacao de residuos

4.11.1 Deve existir um procedimento de eliminacédo de
residuos implementado para eliminar a contaminacéo
cruzada.

4.11.2 Devem respeitar-se 0s requisitos legais vigentes
para a eliminacéo de residuos.

4.11.3 Os residuos alimentares ou de qualquer outro
tipo devem ser retirados assim que possivel das areas
em que se manipulem alimentos. Deve evitar-se a
acumulacdo de residuos.

4.11.4 Os contentores de residuos devem dispor de um
design adequado, ser faceis de limpar e, se necessario,
desinfetar, marcados com clareza e mantidos em bom
estado.

4115 As salas de acumulagdo de residuos e 0s
contentores devem dispor de um design que permita
manté-los limpos, minimizando a atragéo de pragas.

4.11.6 Os residuos devem ser recolhidos em diferentes
contentores, em fungdo do tipo de gestdo prevista para
0S mesmos. Apenas terceiros devidamente autorizados
podem efetuar o transporte e gestdo desses residuos. A
empresa deve manter os registos de gestdo de residuos.

7.2 Programas de pre-requisitos

4.12 Risco de corpos estranhos, metal, pedacos de
vidro e madeiras

7.4 Andlise de perigos - a equipa de SA deve conduzir
a andlise de perigos para determinar quais 0s perigos
que necessitam de ser controlados, o grau de controlo
requerido para garantir a SA e qual a combinagdo
necessaria das medidas de controlo.

4121 (KO) Devem existir  procedimentos
implementados para evitar a contaminagdo por
materiais estranhos, baseados numa analise de perigos
e avaliacdo dos riscos associados. Os produtos
contaminados devem tratar-se como produtos n&o
conforme.
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4.12.2 Néo é permitido o uso de madeira em todas as
areas nas quais uma analise de perigos e avaliagdo dos
riscos associados tenha identificado uma potencial
contaminacdo do produto (por exemplo manipulacédo
de matérias-primas, fabricacdo, enchimento e
armazenamento). Nos locais onde o uso de madeira ndo
se pode evitar, 0 risco deve estar controlado e a
madeira deve estar limpa e em bom estado.

4.12.3 Quando sdo requeridos detetores de metais e/ou
outros materiais, estes devem estar instalados de forma
a garantir uma maxima eficiéncia de detecdo para
evitar contaminacéo. OS detetores devem estar sujeitos
a uma manutencdo regular para evitar 0 mau
funcionamento.

4124 Os produtos potencialmente contaminados
devem ser isolados. O acesso e as acbes para a
manipulagdo posterior ou prova destes produtos
contaminados deve ser realizado apenas por pessoal
autorizado segundo os procedimentos estabelecidos.
Ap0s esta prova, os produtos contaminados se tratardo
como produto ndo conforme.

4.12.5 Deve especificar-se a precisdo adequada dos
detetores. Deve comprovar-se periodicamente o correto
funcionamento dos detetores. Em caso de falha ou
defeito do funcionamento devem  definir-se,
implementar-se e documentar-se agles corretivas.

4.12.6 Nos casos em que se utilize equipamento ou
métodos especiais para detetar corpos estranhos, estes
devem ser validados e mantidos.

4.12.7 Deve excluir-se a presenca de vidro e material
quebradico em todas as areas nas quais uma andalise de
perigos e avaliagdo dos riscos associados tenha
identificado uma potencial contamina¢do do produto
(por exemplo manipulagdo de matérias-primas,
fabricacdo, enchimento e armazenamento). Quando ndo
se pode evitar a presenca de vidro ou plastico
quebradigo, devem adotar-se medidas adequadas de
protecéo contra rotura.

4.12.8 Todos os objetos de vidro ou que incorporem
vidro ou material quebradico, presentes nas areas de
manipulagdo ~ de  matérias-primas,  fabricacéo,
enchimento e armazenamento, devem listar-se num
registo especifico, incluindo no mesmo a localizagdo
exata. Deve realizar-se e registar-se com regularidade
uma avaliacdo dos objetos listados. A frequéncia destas
avaliacdes deve ser justificada documentalmente.
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4.12.9 Devem registar-se as roturas de vidro ou
material quebradico. As excepcGes devem ser
justificadas e documentadas.

4.12.10 Devem implementar-se procedimentos que
descrevam as medidas a tomar em caso de rotura de
vidro e/ou material quebradico. Estas medidas devem
incluir a descricdo do alcance dos produtos que
necessitam ser isolados, a identificacdo do pessoal
autorizado, a limpeza do ambiente de trabalho e a
autorizagdo para resumir a atividade na linha de
producéo.

4.12.11 Através de uma analise de perigos e avaliacdo
dos riscos associados, devem empreender-se medidas
preventivas para manipulacdo dos recipientes de vidro
ou de outro tipo utilizado no processo produtivo. Apds
esta etapa do processo ndo pode existir nenhum risco
adicional de contaminacéo.

4.12.12 Quando se aplique a inspecdo visual para
detetar corpos estranhos, os colaboradores devem estar
formados para o processo e devem realizar-se
mudancas operativas com a frequéncia adequada para
maximizar a efetividade do processo.

4.13 Controlo de pragas

4.13.1 A empresa deve ter instaurado um sistema de
controlo de pragas que cumpra 0s requisitos legais
locais e que inclua, no minimo, o ambiente da fabrica,
planta das instalagdes com os pontos de aplicacéo,
identificacdo dos iscos na instalacdo, responsabilidades
internas e externas, produtos e agentes utilizados e suas
instrucbes de uso e seguranca e frequéncia das
inspegdes. O sistema de controlo de pragas deve
basear-se numa anélise de perigos e avaliagdo dos
riscos associados.

4.13.2 A empresa deve dispor de pessoal gqualificado e
instruido, e/ou contratar um prestador de servigos
qualificado. Neste caso, 0 contrato deve especificar as
atividades a realizar.

4.13.3 As inspe¢des de controlo de pragas e as agfes
resultantes devem estar documentadas. Deve vigiar-se
e registar-se a implementacéo de aces.

4.13.4 Os iscos, as tampas e 0s insetocagadores devem
funcionar, existir em quantidade suficiente e estar
situado numa localizacdo adequada. Devem desenhar-
se e colocar-se de forma a ndo ser um risco de
contaminagdo.

4.13.5 Na recegdo de matérias-primas, estas devem ser
objeto de um controlo minucioso para verificar a
auséncia de pragas. Antes de qualquer infestacdo, este
controlo deve documentar-se e devem empreender-se
medidas de controlo.

4.13.6 Deve vigiar-se a efetividade do controlo de
pragas com ajuda de analises de tendéncias periddicas.

7.2 Programas de prée-requisito
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4.14 Rececdo de materiais e armazenamento

4.14.1 Deve comprovar-se a conformidade de todos os
produtos que entram, incluindo materiais de
embalagem e rotulagem, segundo as especificacdes e
determinados planos de inspecdo. Este plano de
inspecdo deve basear-se nos riscos. Os resultados dos
ensaios devem ser documentados.

4.14.2 As condicbes de armazenamento das matérias-
primas, produtos semielaborados e acabados, assim
como o material de embalagem devem corresponder
com 0s requisitos de cada produto em questdo e ndo
devem ser prejudiciais para outros produtos.

4.14.3 As matérias-primas, material de embalagem, e
produtos semielaborados e acabados devem armazenar-
se de maneira a minimizar o risco de contaminacdo
cruzada.

4144 Devem dispor-se de condicdes de
armazenamento adequadas para a gestio e
armazenamento dos materiais de trabalho, elementos
de processo e aditivos. Deve dar-se formagdo ao
pessoal responsavel pela gestdo das instalagdes de
armazenamento.

4.14.5 No caso de a empresa contratar um prestador de
servicos, este deve estar vinculado aos requisitos da
IFS Logistics. Se o prestador ndo estiver certificado de
acordo com a IFS Logistics, deve cumprir todos os
requisitos relevantes equivalentes as praticas de
armazenamento proprias da empresa e devem estar
claramente definidas no contrato correspondente.

4.15 Transporte

4.15.1 Antes de se proceder a carga dos veiculos de
transporte, deve verificar-se o seu estado (por exemplo
auséncia de odores estranhos, p6 em excesso,
humidade, pragas) e se necessario devem tomar-se
medidas.

4.15.2 Devem implementar-se procedimentos para
prevenir a contaminacdo durante 0 transporte
(diferentes categorias de produtos).

4.15.3 No caso de mercadorias que requerem uma
determinada temperatura de transporte, deve verificar-
se e documentar-se a temperatura do interior do veiculo
antes de se proceder a carga do mesmo.

4.15.4 No caso de mercadorias que requerem uma
determinada temperatura de transporte, deve assegura-
se e documentar-se a manutengdo do intervalo
adequado de temperatura durante o transporte.

7.2 Programas de pre-requisito
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4.15.5 Devem existir requisitos higiénicos adequados
para todos os veiculos de transporte e equipamentos
para carga/descarga (como mangueiras em instalacdes
com silos). Devem registar-se as medidas tomadas.

4.15.6 As areas de carga e descarga devem contar com
equipamentos instalados para proteger os produtos
transportados de influéncias externas.

4.15.7 No caso de a empresa subcontratar 0s servigos
de transporte, todos os requisitos da secc¢do 4.15 devem
estar especificados com claridade no contrato
correspondente ou devera submeter-se aos requisitos da
IFS Logistics.

4.15.8 Deve manter-se de forma adequada a seguranga
dos veiculos de transporte.

4.16 Manutencdo e reparagéo

4.16.1 Deve implementar-se, manter-se e documentar-
se um sistema de manutencdo adequado, que cubra
todos os equipamentos criticos (incluindo transporte)
para cumprir com o0s requisitos do produto. Esta
clausula é de aplicacdo a atividades de manutencao
internas e externas.

4.16.2 Durante a execucdo dos trabalhos de
manutencdo e reparacdo e depois dos mesmos, deve
assegurar-se a prevencdo de contaminacdo e da
conformidade com os requisitos do produto. Devem
manter-se registos de manutengdo e reparagdes, assim
como as agdes corretivas adotadas.

4.16.3 Todo o material utilizado nos trabalhos de
manutenc¢do e reparacdo deve ser adequado para 0 uso
previsto.

4.16.4 Devem documentar-se as avarias ocorridas nas
instalagBes e os equipamentos cobertos pelo sistema de
manutenc¢do (incluindo transporte), e deve rever-se se
sd0 necessarias alteragdes ao sistema.

4.16.5 As reparacbes temporarias devem levar-se a
cabo de maneira que a que ndo seja afetada a
conformidade com os requisitos do produto. Devem
documentar-se estes trabalhos e deve estabelecer-se um
prazo breve para a corre¢do da avaria.

4.16.6 No caso de a empresa subcontratar o servico de
manutencdo e reparacdo, devem definir-se claramente,
documentar-se e manter-se todos 0s requisitos
especificados pela empresa respeitantes a materiais e
equipamentos.

7.2 Programas de pré-requisito
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4.17 Equipamentos

4.17.1 Os equipamentos devem estar adequadamente
desenhados e as suas caracteristicas especificadas para
0 uso previsto. Antes de efetuar o pedido de um
equipamento, deve-se verificar se cumpre com o0s
requisitos especificados.

4.17.2 Todos os equipamentos em contacto direto com
os alimentos devem contar com certificados de
conformidade que certifiguem o cumprimento dos
requisitos legais vigentes. Quando ndo existe nenhum
requisito legal especifico aplicavel, deve-se dispor de
evidéncias para demonstrar que todos os equipamentos
e ferramentas sdo adequados para o uso. Isto aplica-se
a todos os equipamentos e ferramentas em contacto
com matérias-primas, produtos semielaborados e
acabados.

4.17.3 O design e disposicdo dos equipamentos deve
ser tal que permita executar de forma eficaz as
operagles de limpeza e manutencéo.

4174 A empresa deve garantir que todos o0s
equipamentos de producdo estdo em bom estado, sem
influéncias negativas na SA.

4175 A empresa deve assegurar que, antes de
qualquer mudanga nos métodos de processamento e
equipamentos, as carateristicas do processo sao revistas
para assegurar que Se cumprem oS requisitos do
produto.

7.2 Programas de pré-requisito

4.18 Rastreabilidade
alergénios)

(inclusive os OGM’s e

7.9 Sistema de rastreabilidade

4.18.1 (KO) Deve implementar-se um sistema de
rastreabilidade que permita a identificacdo dos lotes de
produtos e a sua relacdo com os lotes de matérias-
primas, de material de embalagem em contacto direto
com o produto, ou destinado a entrar. O sistema de
rastreabilidade deve incluir todos os registos relevantes
de producéo e distribuicdo. A rastreabilidade deve estar
garantida e documentada até a entrega ao cliente.

7.9 A organizacdo deve estabelecer e aplicar um
sistema de rastreabilidade que permita a identificagéo
dos lotes de produto e a sua relacdo com os lotes de
matérias-primas e 0S registos de processamento e
entrega. O sistema de rastreabilidade deve permitir
identificar os materiais recebidos dos fornecedores
diretos, assim como a rota inicial de distribuicdo do
produto acabado. Os registos de rastreabilidade devem
ser mantidos, durante um periodo definido, para
avaliacdo do sistema, para permitir o tratamento de
produtos potencialmente ndo seguros e na
eventualidade de um procedimento de retirada. Os
registos devem estar de acordo com o0s requisitos
estatudrios e regulamentares e com o0s requisitos do
cliente e podem, por exemplo, ser baseados na
identificacdo do lote de produto acabado.

4.18.2 Deve dispor-se de registos de rastreabilidade
desde as plantas de producéo até ao cliente. O tempo de
compilacdo dos registos para sua revisao deve cumprir
com os requisitos do cliente.
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4.18.3 Deve dispor-se de um sistema de rastreabilidade
para identificar as relagcBes entre lotes de produtos
finais e suas etiquetas.

4184 O sistema de rastreabilidade deve ser
comprovado em intervalos regulares, pelo menos
1x/ano e cada vez que o sistema mude. A comprovacao
deve verificar a rastreabilidade desde o produto final a
matéria-prima e vice-versa, incluindo comprovacdo de
guantidades. Devem registar-se 0s resultados dos
ensaios.

4.18.5 Deve assegurar-se a rastreabilidade em todas as
etapas, incluindo trabalho em curso, os tratamentos
complementares e reprocessos.

4186 A rotulagem dos lotes de produtos
semielaborados ou acabados deve realizar-se no
momento em que o0s produtos sdo diretamente
embalados para assegurar uma clara rastreabilidade dos
produtos. Se estiver previsto que a rotulagem se realize
depois de algum tempo, devem marcar-se 0s produtos
armazenados temporariamente com o nimero de lote
especifico. A vida comercial dos produtos rotulados
deve calcular-se tendo como referéncia a data do lote
de producéo original.

4.18.7 Se um cliente requerer, devem conservar-se de
forma adequada amostras representativas dos lotes
produzidos até a sua data de validade ou data de
consumo preferencial do produto final e, se for
necessario, durante um periodo adicional posterior.

4.19 Organismos geneticamente  modificados
(OGM?s)

4.19.1 Para os produtos entregues a clientes e/ou paises
com requisitos para OGM’s, a empresa devem
implementar-se  sistemas e procedimentos que
permitam a identificagdo de produtos compostos por
OGM’s, que contenham ou tenham sido produzidos a
partir de OGM’s, incluindo ingredientes, aditivos e
aromas.

4.19.2 Sobre as especificacdes das matérias-primas e
dos documentos de expedi¢do devem identificar-se os
produtos compostos por OGM’s, que contenham ou
tenham sido produzidos a partir de OGM’s. As
garantias relacionadas com o estado de OGM das
matérias-primas devem ser acordadas por contrato com
o fornecedor, ou o estado de OGM deve constar na
documentacdo técnica relevante. A empresa deve
manter uma lista permanentemente atualizada de todas
as matérias-primas OGM que se utilizam nas suas
instalacOes, devendo constar também todas as misturas
e férmulas em que se incluam estas matérias-primas.
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419.3 Devem implementar-se  procedimentos
adequados para garantir a fabricacdo de produtos
compostos por OGM’s ou que os contenham se leva a
cabo de tal forma que se previne a contaminacdo de
produtos ndo OGM. Devem implementar-se medidas
de controlo adequadas para evitar a contaminagdo
cruzada de OGM. Deve avaliar-se mediante ensaios a
eficacia destes procedimentos.

4.19.4 Os produtos acabados que contenham OGM’s,
ou que estejam rotulados como isentos de OGM’s,
devem declarar-se de acordo com os requisitos legais
vigentes. OS documentos de expedicdo destes produtos
devem fazer referéncia a sua consideracdo como OGM.

4.19.5 A empresa deve implementar com claridade
todos os requisitos do cliente relativos a consideragao
ou ndo como OGM.

4.20 Alergénios e condicBes especificas de producéo

7.4 Analise de perigos - a equipa de SA deve conduzir
a analise de perigos para determinar quais os perigos
que necessitam de ser controlados, o grau de controlo
requerido para garantir a SA e qual a combinagdo
necessaria das medidas de controlo.

4.20.1 Devem existir especificacdes de matérias-primas
que identifiguem alergénios que requerem ser
declarados no pais de destino do produto acabado. A
empresa deve manter uma lista permanentemente
atualizada de todas as matérias-primas que contenham
alergénios que se utilizam nas instalagdes, na qual deve
constar também todas as misturas e férmulas em que se
incorporem estas matérias-primas.

4.20.2 A fabricacdo de produtos que contém alergénios
que requerem ser declarados deve levar-se a cabo de
forma a minimizar quanto possivel a contaminagao
cruzada.

4.20.3 Os produtos acabados que contenham alergénios
que requerem ser declarados devem ser declarados de
acordo com os requisitos legais vigentes. A declaracdo
de alergénios e/ou vestigios que podem estar presentes
de maneira acidental ou intencional, deve realizar-se
com base numa andlise de perigos e avaliacdo dos
riscos associados.

4204 Devem implementar-se  procedimentos
verifichveis quando os  clientes  requererem
especificamente que os produtos estdo "livres" de
alguma substancia ou ingrediente (por exemplo gluten),
ou que se excluam determinados métodos de
tratamento ou produgéo.
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5. Avaliacgdes, andlises e melhorias

8. Validacéo, verificagdo e melhoria do Sistema de
Gestédo da Seguranca Alimentar

5.1 Auditorias internas

8.4.1 Auditoria interna

5.1.1 (KO) Devem realizar-se auditorias internas
efetivas segundo um programa definido e acordado que
cubra todos os requisitos da norma IFS. O alcance e a
frequéncia determinam-se com uma analise de perigos
e avaliacdo dos riscos associados. Também se aplica a
armazeéns proprios ou subcontratados.

8.4.1 A organizacdo deve conduzir auditorias internas
em intervalos planeados para determinar se 0 SGSA
esta conforme o0s requisitos estabelecidos pela
organizagdo e pela norma. Deve ser planeado um
programa de auditorias que tenha em consideragdo a
importancia dos processos e das areas a serem
auditadas. Os critérios, ambitos e frequéncia devem ser
definidos.

5.1.2 Pelo menos 1x/ano devem realizar-se auditorias
internas a atividades criticas para a seguranca alimentar
e especificagbes do produto

5.1.3 Os auditores devem ser competentes e
independentes do departamento auditado.

8.4.1 A selecdo dos auditores e a conducdo das
auditorias devem assegurar a objetividade e
imparcialidade ao processo. Os auditores ndo devem
auditar o seu proprio trabalho.

5.1.4 Os resultados das auditorias devem ser
comunicados a direcdo e as pessoas responsaveis pelos
departamentos  afetados. Devem  estabelecer-se,
implementar-se e comunicar-se ao pessoal afetado as
acles corretivas necessdrias e 0 prazo para
implementac&o.

8.4.1 A gestdo responsavel pela &rea auditada deve
assegurar que sdo empreendidas sem demora acgdes
para eliminar as ndo conformidades detetadas e as suas
causas. As atividades de seguimento devem incluir a
verificacdo das acBes empreendidas e o reportar dos
resultados de verificag&o.

5.1.5 Devem documentar-se como e quando se
verificardo as acdes corretivas derivadas das auditorias
internas.

8.4.1 As responsabilidades e os requisitos para planear
e conduzir auditorias e para reportar resultados e
manter registos devem ser definidos num procedimento
documentado.

5.2 Inspecc¢éo no local de fabrico

5.2.1 Devem levar-se a cabo inspecGes a fabrica (por
exemplo controlo de produto, higiene, corpos
estranhos, higiene pessoal, arrumacdo e limpeza). A
frequéncia das inspecdes de cada &rea (incluindo areas
externas) e cada uma das atividades devem basear-se
numa andlise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados, assim como no historial de experiéncias
passadas.

5.3 Controlo dos processos e validacdo

5.3.1 Os critérios de validacdo e controlo de processos
devem estar claramente definidos.

5.3.2 Nos casos em que o controlo do processo e dos
pardmetros do ambiente de trabalho (temperatura,
tempo, pressdo, caraceristicas quimicas, etc) sejam
essenciais para assegurar a conformidade dos requisitos
do produto, devem supervisionar-se e registar-se 0s
pardmetros em continuo efou em intervalos
apropriados.

7.4.4 Selecéo e avaliagdo das medidas de controlo/ 8.2
Validagéo das combinagdes das medidas de controlo
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5.3.3 Devem validar-se, supervisionar-se e
documentar-se todas as operacfes de reprocesso. Estas
operacOes ndo podem afetar os requisitos do produto.

5.3.4 Devem dispor-se de procedimentos apropriados
para a comunicacdo, registo e supervisdo a tempo do
funcionamento incorreto e desvios do processo.

5.3.5 A validacdo dos processos deve realizar-se
utilizando os dados recolhidos que sdo relevantes para
a seguranca do produto e dos processos. Se existirem
modificacbes substanciais, devem realizar-se uma
revalidacdo.

7.4.4 Selecdo e avaliacdo das medidas de controlo/ 8.2
Validacdo das combinacdes das medidas de controlo

5.4 Calibracdo e verificacdo de equipamento e
medic&o e monitorizacao

8.3 Controlo da monitorizacdo e medicéo

5.4.1 A empresa deve identificar os equipamentos de
medicdo e vigilancia necessarios para assegurar a
conformidade com os requisitos do produto. Estes
equipamentos devem estar identificados com claridade
e registados num documento.

8.3 A organizacdo deve fornecer a evidéncia de que 0s
métodos e equipamentos, de monitorizacdo e de
medicéo, especificados sdo adequados para assegurar o
desempenho dos procedimentos de monitorizacdo e
medicao.

5.4.2 Todos os equipamentos de medida devem estar
comprovados, ajustados e calibrados de acordo a um
sistema de vigilancia, em intervalos especificados e
respeitando normas/métodos reconhecidos e definidos.
O resultado das comprovagOes, ajustes e calibragdes
devem estar documentados. Quando necessario, devem
levar-se a cabo agdes corretivas sobre dispositivos e se
necessario, sobre processos e produtos.

5.4.3 Todos o0s equipamentos devem utilizar-se
unicamente para o seu uso especifico. Quando os
resultados das medigdes indiquem um mal
funcionamento, o0 equipamento em questdo deve ser
imediatamente reparado ou substituido.

8.3. Onde for necessario assegurar resultados validos, o
equipamento e os métodos de medicdo devem ser:
calibrados ou verificados, ajustados ou reajustados,
identificados, salvaguardados, protegidos de danos de
danos e deterioracdo. Devem ser mantidos registos dos
resultados de calibracdo e verificacdo. Adicionalmente,
a organizacgdo deve avaliar a validade dos resultados de
medicBes anteriores quando 0 equipamento §é
encontrado ndo conforme com o0s requisitos. Se 0
equipamento de medicdo estd ndo conforme, a
organizacdo deve empreender acbes apropriadas
relativamente ao equipamento e a qualquer produto
afetado. Os registos dessa avaliacdo e das acOes
resultantes devem ser mantidos.

5.4.4 O estado de calibracdo dos equipamentos de
medicdo deve estar identificado com claridade

8.3 ¢) identificados para permitir determinar o estado

(etiqueta sobre o equipamento ou lista de | de calibragdo;
equipamentos).

5.5 Verificagdo metrolégica da quantidade

(Controlo da quantidade / quantidades de

enchimento)

5.5.1 A frequéncia e metodologia para realizagdo de
controlos de quantidades devem estabelecer-se de tal
forma que se cumpram os requisitos legais e as
especificacdes do cliente, ou caso necessario, as
orientacOes sobre os valores nominais.
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5.5.2 Deve existir um procedimento para definir o
cumprimento dos critérios de comprovagdo da
qualidade do lote. Este procedimento deve ter em
consideracdo, entre outros, a tara, a densidade e outros
atributos criticos.

5.5.3 As verificagbes devem implementar-se e
registar-se segundo um plano de amostras que
assegure uma correta representacdo do lote de fabrico.

5.5.4 Os resultados das verificacdes devem cumprir
com os critérios definidos para todos os produtos
listados para entrega.

5.5.5 No caso de produtos pré-embalados comprados a
terceiros, deve evidenciar-se 0 cumprimento dos
requisitos legais relativos a quantidade nominal.

5.5.6 Se necessario, todo o equipamento utilizado para
avaliacdo final deve estar legalmente aprovado.

5.6 Andlise ao produto

5.6.1 Deve dispor-se de procedimentos que assegurem
que se cumprem todos 0s requisitos do produto
especificados, incluindo os requisitos legais e as
especificacdes. Deve levar-se a cabo analises
microbioldgicas, fisicas e quimicas necessarias para
satisfazer esse objetivo, sejam internas ou
subcontratadas.

5.6.2 As analises relacionadas com SA devem levar-se
a cabo preferencialmente em laboratérios com
programas ou métodos acreditados (ISO 17025). Se as
analises se realizarem dentro da empresa ou por um
laboratério sem programas ou métodos acreditados, 0s
resultados devem verificar-se de forma periddica por
laboratdrios acreditados.

5.6.3 Devem existir procedimentos que assegurem a
fiabilidade dos resultados das andlises realizadas
internamente, tomando como referéncia 0s métodos de
andlises  reconhecidos  oficialmente. Isto deve
demonstrar-se  mediante a  participagdo  em
comparac0es inter laboratoriais ou outras avaliagGes de
competéncia.

5.6.4 Deve definir-se um plano de andlises, levado a
cabo interna ou externamente, baseado numa analise de
perigos e avaliagdo dos riscos associados para
matérias-primas, produtos semielaborados e acabados,
assim como equipamentos de processo, materiais de
embalagem e, se necessario, controlo ambiental. Os
resultados devem documentar-se.

5.6.5 Os resultados de analises devem ser avaliados
com prontiddo. Devem introduzir-se medidas
corretivas adequadas para qualquer resultado ndo
satisfatorio. Devem rever-se periodicamente 0s
resultados analiticos para identificar tendéncias.
Devem ter-se em conta as tendéncias que indiquem
resultados potencialmente insatisfatérios.
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5.6.6 Quando se realizem analises internas na empresa,
deve dispor-se de pessoal qualificado e treinado, assim
como equipamentos e instalagdes apropriados.

5.6.7 Devem realizar-se internamente  ensaios
organoléticos com regularidade para verificar a
qualidade do produto acabado. Estes ensaios devem
realizar-se de acordo com as especificaches e em
relacdo com o impacto sobre os respectivos parametros
das caracteristicas do produto. Devem documentar-se
0s resultados destes ensaios.

5.6.8 Baseado numa andlise de perigos, avaliacdo dos
riscos associados e em qualquer informacao externa ou
interna sobre os riscos do produto que podem ter um
impacto na SA e/ou qualidade (incluindo adulteracéo e
fraude), a organizagdo deve atualizar o seu plano de
controlo e/ou tomar medidas apropriadas para controlar
0 impacto no produto final.

5.7 Quarentena do produto e libertacao

7.10.3.2 Avaliagdo para liberacéo

5.7.1 Deve implementar-se um procedimento, baseado
numa analise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados, para a quarentena (bloqueio/retencdo) e
libertacdo de todas as matérias-primas, produtos
semielaborados e acabados, e materiais de embalagem.
O procedimento deve garantir que ndo se processe a
expedicdo de produtos e materiais ndo conformes com
0s requisitos do produto.

7.10.3.2 Cada lote de produto afetado pela néo
conformidade, apenas deve ser liberado como seguro
quando se aplica alguma das seguintes condigdes:
outras evidéncias, para além do sistema de
monitoriza¢do, demonstram que as medidas de controlo
tém sido eficazes; a evidéncia demonstra que o efeito
combinado das medidas de controlo, para aquele
produto  particular, satisfazem o desempenho
pretendido; os resultados da amostragem, andlise e/ou
outras atividades de verificagdo demonstram que o lote
de produto afetado estd conforme com os niveis de
aceitacdo identificados para o0s perigos para a
seguranca alimentar considerados.

5.8 Gestéo de reclamacéo de clientes e autoridades

5.6.1 Comunicagéo externa

5.8.1 Deve implementar-se um sistema para a gestdo
das reclamagdes do produto.

5.6.1 Para assegurar que esta disponivel ao longo da
cadeia alimentar a informagdo suficiente sobre
questdes respeitantes a seguranca alimentar, a
organizacdo deve estabelecer, implementar e manter
planos eficazes para a comunicagcdo com clientes ou
consumidores, (...), incluindo reclamacdes.

5.8.2 Todas as reclamacgdes devem ser avaliadas por
pessoal competente. Quando se justifique, devem
tomar-se de imediato medidas apropriadas.

5.8.3 Devem analisar-se as reclamacdes com enfoque
na implementacéo de medidas preventivas, que evitem
0 reaparecimento da ndo conformidade.

5.6.1 A informagdo obtida da comunicacdo externa
deve ser incluida como uma entrada para atualizacdo
do sistema e revisdo pela gestéo.

5.8.4 Os resultados das anélises dos dados das
reclamagdes devem colocar-se & disposicdo dos
responsaveis e da diregdo.

89



Tabela I115. Comparagédo do capitulo 5 da norma IFS Food — Avaliagdes, analises e melhorias

IFS (International Food Standard)

ISO 22000 (Sistema de Gestéo da Seguranca
Alimentar)

5.9 Gest&o de ocorréncias e retirada do produto

7.10.4 Retiradas

5.9.1 Deve dispor-se de um procedimento
documentado para a gestdo de incidéncias e possiveis
situacBes de emergéncia que tenham um impacto na
seguranca alimentar, legalidade e qualidade. Este
procedimento deve ser implementado e mantido. Deve
incluir, no minimo, a designacdo e formagdo de um
comité de crise, uma lista de contactos de emergéncia,
fontes de aconselhamento legal (se necessario),
disponibilidade das pessoas de contacto, informagéo de
clientes, e um plano de comunicacdo incluindo aos
consumidores.

7.10.4 A organizacdo deve estabelecer e manter um
procedimento documentado para notificacdo das partes
interessadas relevantes (autoridades, clientes e/ou
consumidores), tratamento dos produtos retirados, bem
como dos lotes de produtos afetados em stock, e a
sequéncia de a¢des a empreender.

5.9.2 (KO) Deve dispor-se de um procedimento eficaz
para a retirada e recuperacao de todos os produtos, que
assegure que todos os clientes implicados sejam
informados o mais rapido possivel. Este procedimento
deve incluir uma atribuicéo clara de responsabilidades.

7.10.3.1 Todos os lotes de produto que possam ter sido
afetados por uma situacdo de ndo conformidade devem
ser retidos sob o controlo da organizagdo até que
tenham sido avaliados. Se os produtos que tenham
deixado de estar sob controlo da organizagdo sdo
posteriormente determinados como ndo seguros, a
organizacdo deve notificar as partes interessadas e dar
inicio a uma retirada do mercado.
7.104 A gestdo de topo deve nomear o pessoal
investido de autoridade para dar inicio a retirada e o
pessoal responsavel para executar a retirada.

5.9.3 Deve dispor-se de uma lista atualizada de
contactos para emergéncias (nomes, contactos de
prestadores de servigo, clientes e entidades
competentes). Deve estar permanentemente disponivel
uma pessoa da empresa, com autoridade para iniciar o
processo de gestdo de incidéncias.

5.9.4 A viabilidade, eficacia e rapidez de acdo do
procedimento devem ser avaliadas periodicamente, no
minimo 1x/ano, mediante ensaios internos, baseados
numa analise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados. Devem realizar-se de maneira a assegurar a
eficaz  implementagdo e operacionalidade do
procedimento.

7.10.4 A organizagdo deve verificar e registar a
eficacia do programa de retirada através da utilizagéo
de técnicas apropriadas (por exemplo simulacBes de
retirada e exercicios de retirada).

5.10 Gestdo de produto ndo-conforme

7.10 Controlo da ndo conformidade

5.10.1 Deve dispor-se de um procedimento para a
gestdo dos produtos ndo conformes, sejam estes
matérias-primas, produtos semielaborados e acabados,
equipamentos do processo e materiais de embalagem.
Este deve incluir, no minimo, procedimento de
isolamento e quarentena, analise de perigos e avaliacdo
dos riscos associados, identificacdo (por exemplo
rotulo), decisdo sobre o uso posterior (por exemplo
liberacdo, reprocesso/tratamento, bloqueio, quarentena,
eliminacéo).

7.10.1 Correcbes - A organizacgdo deve assegurar que,
quando existem desvios aos limites criticos para os
PCC's ou se h& perda de controlo dos PPRO’s
operacionais, 0s produtos afetados sdo identificados e
controlados, tendo em conta a sua utilizacdo e
liberagdo. Deve ser estabelecido e mantido um
procedimento documentado, que defina a identificagcdo
e avaliagdo dos produtos acabados afetados, para
determinar o tratamento adequado e uma revisdo das
correcdes levadas a cabo.
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5.10.2 Devem identificar-se  claramente  as
responsabilidades da gestdio de produtos ndo
conformes. Todo o pessoal relevante deve compreender
0 procedimento de gestdo do produto ndo conforme.

7.10.3.1 As medidas de controlo e as respostas
associadas, assim como a autorizagdo para lidar com os
produtos potencialmente ndo seguros, devem ser
documentadas.

7.10.4 A gestdo de topo deve nomear o pessoal
investido de autoridade para dar inicio a retirada e o
pessoal responsavel para executar a retirada.

5.10.3 Quando a ocorréncia de ndo conformidades,
devem adotar-se medidas corretivas imediatas para
assegurar o cumprimento dos requisitos do produto.

7.10.3.1 A organizacdo deve tratar os produtos ndo
conformes empreendendo acles para evitar a
introdugdo de produtos ndo conformes na cadeia
alimentar.

7.10.3.3 Se, no seguimento da avaliacdo, o lote do
produto ndo € aceitdvel para liberacdo, deve ser
submetido a uma das seguintes atividades:
reprocessamento; destruicdo e/ou disponibilizacdo
como residuo.

5.10.4 Os produtos finais embalados ou 0s materiais de
embalagem fora das  especificagbes, ambos
relacionados com marcas privadas, ndao se podem
introduzir no mercado sob a marca registada.

5.11 Accdes correctivas

7.10.2 Ac0es corretivas

5.11.1 Deve dispor-se de um procedimento para o
registo e analise das ndo conformidades, cujo objetivo
¢ evitar reaparecimentos mediante ac¢des preventivas
e/ou corretivas.

Os dados derivados da monitorizagdo dos PPR’s
operacionais e dos PCC’s devem ser avaliados por
pessoas designadas com conhecimento suficiente e
autoridade para iniciar as agfes corretivas. As agdes
corretivas devem ser iniciadas quando existem desvios
aos limites criticos ou quando existe uma falta de
conformidade com os PPR’s operacionais.

5.11.2 (KO) Devem formular-se com claridade,
documentar-se e empreender-se agdes corretivas, tdo
rapido quanto possivel para evitar o reaparecimento de
nédo conformidades. Devem definir-se com claridade as
responsabilidades e os prazos para a acdo corretiva.
Deve guardar-se a documenta¢do de maneira segura e
de facil acesso.

A organizacdo deve estabelecer e  manter
procedimentos documentados que especifiquem acdes
apropriadas para identificar e eliminar a néo
conformidade detetada com o fim de evitar repeticGes e
de repor o processo ou 0 sistema sob controlo, depois
da ndo conformidade ter sido detetada. Estas acdes
incluem: a revisdo da ndo conformidade; a reviséo das
tendéncias dos resultados da  monitorizacdo
susceptiveis de indicar uma evolucdo no sentido da
perda de controlo; a determinacdo das causas das ndo
conformidades; a avaliacdo da necessidade de acgdes
que assegurem a ndo repeticdo das ndo conformidades;
a determinacédo e implementacédo das a¢des necessarias;
0 registo dos resultados das agBes corretivas
empreendidas; e a revisdo das agbes corretivas
empreendidas, com o fim de assegurar que sdo
eficazes.

5.11.3 Devem documentar-se 0s resultados das agdes
corretivas e avaliar-se a sua eficécia.

As acles corretivas devem ser registadas.
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6. Food Defence e Inspecdes externas

6.1 Avaliacio da defesa

5.7 Preparacdo e resposta a emergéncia

6.1.1 Devem definir-se claramente as responsabilidades
em relacdo ao Food Defense. Os responsaveis devem
ser pessoal chave da empresa ou ter acesso a alta
direcdo. Devem demonstrar conhecimento suficiente

neste ambito.

5.7 A gestdo de topo deve estabelecer, implementar e
manter procedimentos para gerir potenciais situacbes
de emergéncia e acidentes que podem ter impacto na
seguranga alimentar com relevancia no papel da
organizacdo na cadeia alimentar.

6.1.2 Deve realizar-se e documentar-se uma analise de
perigos e avaliacdo dos riscos associados para o Food
Defense. Devem identificar-se areas criticas para a
seguranca com base na avaliagdo e nos requisitos legais
aplicaveis. A analise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados para Food Defense deve realizar-se 1x/ano
ou em cada mudanga que afete a integridade alimentar.
Deve definir-se um sistema adequado de alertas e deve
comprovar-se a sua efetividade regularmente.

6.1.3 Se a lei obrigar a realizar certos registos ou
inspegdes no local, devem reportar-se as evidéncias.

6.2 Seguranca do site

6.2.1 Com base numa andlise de perigos e avaliacio
dos riscos associados, as areas identificadas como
criticas para a seguranca devem estar adequadamente
protegidas, para evitar acessos ndo autorizados. Os
pontos de acesso devem ser controlados.

6.2.2 Deve dispor-se de procedimentos para evitar
qualquer sabotagem e/ou permitir a detecdo de indicios
de sabotagem.

6.3 Seguranca do pessoal e dos visitantes

6.3.1 A politica de visitas deve incluir aspetos do plano
de Food Defense. O pessoal da recepcdo e carga em
contacto com o produto deve estar identificado e deve
respeitar as normas de acesso a4 empresa. Os visitantes
e prestadores de servigos externos devem estar
identificados nas areas de armazenamento de produtos
e devem registar-se 0 momento de acesso. Devem estar
informados sobre as politicas do site e 0s seus acessos
devem ser controlados.

6.3.2 Todos os colaboradores devem receber uma
formacdo sobre Food Defense com respeito aos
requisitos do produto e as necessidades de formacédo
dos colaboradores ou quando se instaure uma mudanca
importante no programa. Devem documentar-se as
acOes de formacdo. A contratacdo de colaboradores € 0
término de contratos devem ter em consideracdo
aspetos de seguranca, em fungdo do que a lei permite.

6.4 Inspecdes externas

6.4.1 Deve existir um procedimento documentado para
gestdo de inspecOes externas e visitas regulamentares.
O pessoal relevante deve estar formado para cumprir
com o procedimento.
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ANEXO I1l = CUMPRIMENTO DOS REQUISITOS DA NORMA IFS Foop

B Cumpre

B N3o Cumpre

Figura I11 1. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 1 — Responsabilidade da gestdo, da norma IFS Food.
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B Cumpre

B N3o Cumpre

Figura 111 2. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 2 — Sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar, da

norma IFS Food.
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Figura I11 3. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 3 — Gestéo de recursos, da norma IFS Food.
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Figura I11 4. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 4 — Planificacéo e processo de producdo, da norma IFS Food.
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Figura I11 5. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 5 — Medi¢des, analises, melhorias, da norma IFS Food.

B N3o Cumpre

NA

Figura I11 6. Grau de cumprimento dos requisitos do capitulo 6 — Food Defense e inspecdes externas, da norma IFS Food.
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