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Resumo

O presente relatério foi realizado no ambito do estdgio profissionalizante inserido no plano
curricular do Mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. O
estagio realizou-se na empresa Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda, no distrito de Viseu,
que se dedica a produgao e embalamento de maga.

O estdgio, com uma duracdo de 6 meses, teve como objetivos conhecer as diversas variedades
de macgd, acompanhar no controlo da qualidade das operagdes de produgdo e expedicao, e
conhecer e monitorizar o cumprimento das regras do referencial IFS Food.

Nos primeiros capitulos é feita uma breve apresentacdo da empresa, a caracterizacdo das
diferentes variedades de maca produzidas e um enquadramento tedrico acerca dos Sistemas
de Gestdo de Seguranca Alimentar. Seguidamente, sdo descritas as atividades realizadas ao
longo do estdagio. Por ultimo, sdo apresentadas as consideragdes finais relativas a experiéncia
e aos conhecimentos adquiridos.

No decorrer do estagio, foi possivel conhecer o funcionamento das diferentes linhas de
embalamento, efetuar o controlo de qualidade na producdo e na fase de expedicdo do produto
final e conhecer e auxiliar na preparacdao documental para uma auditoria interna, o que

permitiu o contacto com o referencial IFS Food.

Palavras-chave: Maca, Controlo da qualidade, Producdo, Expedicao, IFS Food
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Abstract

This report was carried out within the scope of the vocational internship inserted in the
curriculum of the master’s degree in Food Engineering of the Escola Superior Agraria de
Coimbra. The internship took place at Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda, in the district of
Viseu, which is dedicated to the production and packaging of apples.

The internship, with a duration of 6 months, aimed to know the various varieties of apple,
monitor in the quality control of production and dispatch operations, and know and monitor
compliance with the rules of the IFS Food reference.

In the first chapters is made a brief presentation of the company, the characterization of the
different varieties of apple produced and a theoretical framework about food safety
management systems. The activities carried out throughout the stage are described below.
Finally, the final considerations relating to the experience and knowledge acquired are
presented.

During the internship, it was possible to know the operation of the different packaging lines,
perform the quality control in the production and in the dispatch phase of the final product
and know and assist in the documentary preparation for an internal audit, which allowed

contact with the IFS Food reference.

Keywords: Apple, Quality Control, Production, Shipping, IFS Food
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1. Introducio

A alimentacdo é uma necessidade basica fundamental para a obtencdo de energia,
desenvolvimento e regulagdao do organismo.

Atualmente, com o aumento do consumo e globalizacdo dos mercados alimentares, a
exigéncia dos consumidores tem vindo a crescer, conduzindo as empresas a implementar
medidas cada vez mais eficientes.

Os consumidores estao cada vez mais conscientes acerca das questdes de seguranga
alimentar e esperam que os alimentos que consomem sejam nutritivos e, ao mesmo tempo,
seguros (Teixeira, 2018). O conceito de Seguranca Alimentar garante que os alimentos nao
pdem em risco a saude dos consumidores desde que sejam preparados e ingeridos de acordo
com a utilizacdo prevista (Almeida, 2005).

O aumento da consciencializacgdo por parte dos consumidores relativamente a
seguranca alimentar, tem resultado numa elevada pressao junto das industrias alimentares e
entidades responsdveis pela garantia da producdo de alimentos seguros. Posto isto, surge a
necessidade de procurar implementar medidas cada vez mais rigorosas de modo a garantir a
seguranca dos alimentos, surgindo assim os Sistemas de Gestdo da Seguranga Alimentar. Estes
sistemas permitem identificar e controlar os perigos em todas as etapas de processamento.

Para além disto, a implementacdao de um Sistema de Gestdao de Seguranga Alimentar
permite uma maior competitividade entre as empresas nos diferentes mercados e é uma das
estratégias a que as empresas recorrem para aumentar o seu relevo no mercado e
acompanhar as exigéncias dos seus clientes.

O sistema HACCP tem na sua base uma metodologia preventiva, com o objetivo de
poder evitar potenciais riscos que podem causar danos aos consumidores, através da
eliminacdo ou reducdo de perigos, de forma a garantir que ndo estejam colocados, a
disposicdo do consumidor, alimentos ndo seguros (ASAE, 2007).

Além de melhorar a seguranca dos alimentos, a aplicacdo do sistema HACCP pode
proporcionar outros beneficios importantes, como facilitar a inspecdo por parte das
autoridades reguladoras e promover o comércio internacional pelo aumento da confianca na
seguranca dos alimentos (FAO O. 0., 2006).

O referencial IFS Food é especifico para a area alimentar e pretende demonstrar que a

empresa cumpre os seus requisitos. A Norma baseia-se no Comprometimento com a Gestdo
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de Topo, Sistema da Qualidade, Gestdo de Recursos, Controlo de Processo e Medicdo, Analise
e Melhoria.

Com a implementagao da norma IFS Food, as empresas ficam dotadas de um SGQSA
que abrange todos os aspetos da garantia da qualidade e seguranga dos alimentos e que
garante a implementacdo de todos os processos necessarios para a obtencdo de um sistema
funcional.

O presente relatdrio resulta da realizacdo do Estagio Profissionalizante que se insere
no plano curricular do Mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior Agrdria de
Coimbra. O estagio foi realizado na Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda que se dedica a
producdo e embalamento de macga. A empresa tem como propdsito garantir a seguranca dos
seus produtos através da identificacdo dos perigos associados ao seu manuseamento e das
medidas adequadas ao seu controlo, seguindo a metodologia de HACCP.

O estagio teve a duragdo de seis meses e, no decorrer do mesmo, foi possivel conhecer
as diversas variedades de macd, acompanhar no controlo das operacées de producdo e
expedicdo, contribuindo para o conhecimento do funcionamento das diferentes linhas de
producdo (tabuleiro, sacos e caixa bushel) e conhecer o referencial IFS Food.

Neste relatério sdo descritas as tarefas realizadas baseadas nos objetivos delineados
no Plano de estagio. O relatério estd dividido em varios capitulos, comecando pela
apresentacdo da empresa, caracterizacdo das variedades de macd, descricdo do processo
produtivo, abordagem dos diferentes Sistemas de Gestao de Seguranca Alimentar e descrigao

das atividades desenvolvidas no estagio.

1.1. Objetivos do estagio

Os principais objetivos do estagio foram avaliar e controlar a qualidade das diversas
variedades de maca, conhecer a norma IFS Food, acompanhar na monitorizacao da norma IFS
Food e acompanhar no controlo das operacdes fabris e expedi¢do. Para além destes objetivos
foi, também, possivel realizar uma visita a um cliente e acompanhar os procedimentos de

rececao da mercadoria.
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2. Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda
2.1. Histéria

A Quinta de Vilar encontra-se situada no coracao da Beira Alta, em Viseu, e tem uma
longa tradi¢cdo agroalimentar.

O logotipo da empresa é apresentado na Figura 1.

4

\.(Quinfa de vilar

Figura 1: Logdtipo da empresa

E na década de 50 que a Quinta de Vilar direciona a sua atividade para a producdo de
maca, iniciando em 1966 o cultivo para produgdo em qualidade e quantidade. Desde entao,
existe uma reconhecida tradicdo de inovacdo aliada a procura continua das melhores técnicas
e métodos de produgao e conservagdao de maca.

A comercializacdo na grande distribuicdo teve inicio na década de 80 e, em 1989, com
a dimensdo e reconhecimento que a exploragdo adquiriu junto dos seus clientes, foi
constituida a Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda.

Atualmente, a sua exploracgdo dispde de 40 hectares com plantacao de macieiras, que
Ihe permite a producgao de 6 variedades de maga que integram a sua gama de produtos. Desde
2014, para fazer face a crescente procura pela sua macd, estabeleceu parcerias com
produtores regionais, aos quais adquire maga e presta assisténcia técnica, de forma a garantir

a qualidade com que sempre habituou os seus clientes (Quinta de Vilar, 2022).

2.2. Instalacdes e equipamentos

Ao longo do seu percurso, e sempre com foco na inovacdo e qualidade, o crescimento
da Quinta de Vilar foi acompanhado pelo continuo crescimento das suas infraestruturas, desde
a criacdo de um segundo armazém, a instalacdo de equipamentos tecnologicamente
avancados, como é exemplo uma calibradora de 16 canais e trés linhas de embalamento de
macd, a sucessivos aumentos de capacidade, dispondo nos dias de hoje de uma capacidade

de armazenamento de 7.000 toneladas consolidando a sua presenca no setor.
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A Quinta de Vilar dispde de camaras frigorificas equipadas com tecnologia de
vanguarda, que lhe permitem assegurar a conserva¢dao de mac¢d, quer em atmosfera
refrigerada, bem como atmosfera controlada dindmica, com elevados pardmetros de
qualidade, garantindo a disponibilidade dos seus produtos de agosto até julho do ano seguinte.

Todo o circuito de producdo beneficia de equipamentos recentes e tecnologicamente
avangados com elevado grau de automatizac¢do, desde a calibradora de dgua de 16 canais, as
trés linhas de embalamento — tabuleiro, sacos e caixa bushel — a formadora de caixas, a

maquina de higienizacdo de paloxes e a paletizadora automatica (Quinta de Vilar, 2022).

Figura 2: Calibradora de dgua com 16 canais e Paletizadora automadtica da linha 3

2.3. Certificacoes

A Quinta de Vilar estando ciente que opera num mercado cada vez mais exigente e
competitivo, tem vindo a adotar na sua organizacao procedimentos e normativas que lhe
permitem o reconhecimento das boas praticas instituidas e dos produtos que comercializa

perante os seus clientes.
|. International Featured Standards

A Quinta de Vilar obteve a sua primeira certificacdo IFS Food em

2019 tendo sido renovada anualmente desde ent3o. . I FS

A IFS Food é um referencial direcionado para a industria Food
. ; . . Figura 3: Logdtipo
agroalimentar que define normas para as organizacfes que pretendem IFS Food

diferenciar-se pela exceléncia na qualidade, seguranca alimentar e
satisfacdo dos clientes. Por se tratar de uma norma alimentar uniforme, permite uma garantia
da qualidade consistente, proporcionando a confianga da cadeia de distribuicdo (Quinta de

Vilar, 2022).
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Il.  Global G.A.P.

A certificacdo Global G.A.P implica o cumprimento de medidas a .

GLOBALG A P

~ ~ - ~ L. Figura 4: Logdtipo
gestao de reclamagdes, rastreabilidade, segregacao, seguranga e higiene Global G.A.P.

nivel de gestdo da exploragdo, saude, seguranca e bem-estar dos

trabalhadores, gestdo de residuos e poluentes, ambiente e conservacao,

alimentar.
A certificacdo Global G.A.P garante a qualidade e seguranga dos produtos permitindo
aceder aos mercados internos e de exportacdo mais exigentes, melhorando a organizacio

interna da exploragao (Quinta de Vilar, 2022).

I1l.  Producdo Integrada

A produgdo integrada é um sistema agricola de producdo de
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Figura 5: Logdtipo
Produgdo Integrada

produtos agricolas e géneros alimenticios de qualidade, baseado em boas

praticas agricolas, com gestdo racional dos recursos naturais e
privilegiando a utilizagdo dos mecanismos de regulagao natural em
substituicao de fatores de producao, contribuindo, deste modo, para uma

agricultura sustentavel (Quinta de Vilar, 2022).

IV.  Maca Beira Alta

O uso da Indicacdo Geografica Protegida “Maca da Beira Alta — IGP”

encontra-se reservado aos produtos que obedecam as caracteristicas

proprias de qualidade, classificacdo, calibre, tolerancias, apresentacao, que
se distingue pelo sabor caracteristico, com elevado teor de aclcar, Figura 6: Logdtipo

Magd Beira Alta
consisténcia da polpa e coloragdo acentuada resultante das condi¢des edafo-

climaticas da respetiva regido de producao (Quinta de Vilar, 2022).
V.  Denominacgdo de Origem Protegida (DOP)

Entende-se por DOP uma denominacado que identifica um produto
originario de uma determinada regido, cuja qualidade ou caracteristicas

se devam essencial ou exclusivamente a um meio geografico especifico e

cujas fases de producdo tenham todas lugar na area geografica delimitada.

Figura 7: Logétipo
Denominagdo de
Origem Protegida
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A Quinta de Vilar tem certificacdo DOP na maca da variedade Bravo de Esmolfe, que é

produzida precisamente na regido de Esmolfe, Penalva do Castelo (Quinta de Vilar, 2022).
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3. Caracterizac¢ao das variedades de maca

A continua e constante aplicacdo de técnicas e métodos de vanguarda, aliado a sua
localizagdo na regido da Beira Alta, tem permitido a empresa ser reconhecida pela qualidade
na producdo das diferentes variedades de maca.

Atualmente, a exploragdao dispde de 40 hectares com plantagdo de macieiras que
permite a producdo de seis variedades de maca que integram a sua gama de produtos (Quinta

de Vilar, 2022).

3.1. Maga Royal Gala

Esta variedade é originaria da Nova Zelandia, de tamanho médio e forma alongada

troncocdnica, apresenta um pedunculo médio a comprido, epiderme de cor vermelho vivo,

ligeiramente estriada em fundo amarelo.

&

Figura 8: Magd Royal Gala

Possui uma polpa fina, de sabor doce, crocante e aromatica, suave acidez e perfumada.
Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da polpa de 7,0 a 9,0 Kg/cm?, bem
como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a 12% (°Brix). A sua colheita

decorre nos meses de agosto e setembro (Quinta de Vilar, 2022).

3.2.  Maca Golden Delicious

Esta variedade é originaria do estado de Virginia nos EUA em finais do século XIX. Esta
maca possui calibre médio a grande, apresenta coloracdo verde tornando-se amarelada-
dourada com evolucdo da maturacdao e pode assumir, ocasionalmente, laivos alaranjados. A

epiderme pode apresentar alguma rugosidade (carepa) na fossa peduncular.

Q

N

Figura 9: Mag¢d Golden
Delicious
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A polpa é de cor creme clara, doce sumarenta, consistente, aromatica, pouco acidulada
e perfumada. Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da polpa de 7,0 a 9,0
Kg/cm?, bem como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a 12% (°Brix). A
sua colheita decorre nos meses de setembro e outubro (Quinta de Vilar, 2022).

3.3. Maca Red Delicious

Esta variedade é oriunda dos EUA (lowa), € uma maca interessante devido a sua boa
conservagao, sendo caracterizada por calibres médio-grandes. Fruto de forma alongada,
troncocdnica, costada (5 I6bulos junto a fossa apical) irregular, apresenta um peduinculo médio

e inclinado, a sua superficie é de cor vermelho intenso.

Figura 10: Mag¢d Red
Delicous

A polpa é fina, branco creme, sucosa, consistente, doce, aromatica, pouco acidulada,
muito agraddvel e perfumada. Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da
polpa de 7,0 a 8Kg/cm?, bem como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a

12% (°Brix). A sua colheita decorre nos meses de setembro e outubro (Quinta de Vilar, 2022).

3.4. Mag¢a Granny Smith

Esta variedade é originaria Eastwood, New South Wales, Australia em 1868, a maca
tem uma cor saturada de verde brilhante. A casca do fruto é bastante densa o que confere

uma boa protecdo da polpa e resisténcia a manipulacao.

‘"

Figura 11: Mag¢é
Granny Smith
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A polpa é suculenta, de cor esbranquicada e crocante, com sabor amargo e elevada
acidez. Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da polpa de 7,0 a 9,0 Kg/cm?,
bem como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a 12% (°Brix). A sua

colheita decorre no més de outubro (Quinta de Vilar, 2022).

3.5. Maca Fuji

A Maca Fuji é um clone com origem em Fujisaki, (Aomori, Japao), no final da década
de 1930, e comecgou a ser comercializada em 1962. O nome Fuji vem de “Fujisaki”, no entanto,
costuma confundir-se a origem deste nome, acreditando-se que vem de Monte Fuiji.

O fruto apresenta epiderme lisa, mas ndo lustrosa e de colora¢do vermelho esbatido,
sobreposta num fundo creme. E mais opaca do que as outras macds e pode ter manchas

douradas ou ser riscada.

Figura 12: Magad Fuji

A polpa densa e crocante, de cor amarelo-clara, suculenta, bastante firme, aromética,
sabor doce e baixa acidez. Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da polpa de
7,0 a 9,0 Kg/cm?, bem como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a 12%
(°Brix), podendo chegar a 16 — 18%. A sua colheita decorre nos meses de outubro e novembro

(Quinta de Vilar, 2022).

3.6. Maca Bravo de Esmolfe

Esta variedade apresenta coloracdo amarelo-esbranquicada de forma redonda

troncocodnica e calibre médio a pequeno. Epiderme fina e sensivel a manipulagao.

Figura 13: Magd Bravo de
Esmolfe


https://pt.wikipedia.org/wiki/Aomori
https://pt.wikipedia.org/wiki/Jap%C3%A3o
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A polpa é fina, de cor esbranquicada, macia, doce, aromatica, muito pouco acidulada
e perfumada. Os frutos em estado de colheita devem ter uma dureza da polpa de 6,0 a 7,0

Kg/cm?, bem como o indice refratométrico que deve apresentar-se superior a 12% (°Brix). A

sua colheita decorre no més de outubro (Quinta de Vilar, 2022).

10
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4. Sistemas de Gestao De Seguranca Alimentar

Resultante da crescente preocupacao relacionada com questdes de Seguranca Alimentar,
as organizacdes presentes na cadeia alimentar procuram, devido a requisitos legais,
motivagdes internas e/ou por exigéncia dos seus clientes, implementar sistemas preventivos
que lhes permitam garantir e gerir a seguranc¢a dos produtos com que trabalham (Intedya, s.d.).

Os Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar (SGSA) sdo sistemas que identificam e
controlam os perigos de seguranca alimentar em todas as etapas de processamento, através
de um sistema abrangente de controlos baseados em Programas de Pré-Requisitos e nos
Principios do Sistema HACCP.

A implementacdao de um sistema de gestdao de seguranga alimentar tem como objetivo
transmitir uma maior seguranca e qualidade aos consumidores dos alimentos produzidos nas
empresas, indo de encontro as suas necessidades. Para além disto, a implementacdo de um
sistema de gestdo de seguranca alimentar permite uma maior competitividade entre as

empresas nos diferentes mercados.

4.1. Legislacao Vigente

Segundo o Regulamento (CE) n? 178/2002, o objetivo geral da legislagdo alimentar é
alcangcar um elevado nivel de prote¢do da vida e da saude humana, a protecao dos

consumidores, incluindo as boas praticas no comércio de géneros alimenticios.
I.  Regulamento (CE) n° 852/2004 de 29 de abril

O Regulamento (CE) n2 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho estabelece os
requisitos gerais e especificos de higiene dos géneros alimenticios.

As novas regras gerais e especificas de higiene tém por principal objetivo garantir um
elevado nivel de protecdo do consumidor em matéria de seguranca dos géneros alimenticios.

E necessaria uma abordagem integrada para garantir a seguranca alimentar desde o
local da producdo primdria até a colocacdo no mercado ou a exportacdo, inclusive. Todos os
operadores de empresas do sector alimentar ao longo da cadeia de producdo devem garantir

gue a seguranca dos géneros alimenticios ndo seja comprometida.
Il. Regulamento (CE) n° 1169/2011 de 25 de outubro

O Regulamento (UE) n? 1169/2011 do Parlamento Europeu e do Conselho relativo a

prestacado de informacdo aos consumidores sobre géneros alimenticios, estabelece a base para

11
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garantir um elevado nivel de defesa do consumidor no que se refere a informacdo sobre os
géneros alimenticios, tendo em conta as diferencas de perce¢do e as necessidades de
informacdo dos consumidores, e assegurando simultaneamente o bom funcionamento do
mercado interno.

O presente regulamento estabelece os principios, os requisitos e as responsabilidades
gerais que regem a informagado sobre os géneros alimenticios e, em particular, a rotulagem dos
géneros alimenticios. Estabelece igualmente meios para garantir o direito dos consumidores a
informacao e procedimentos para a prestacdo de informacées sobre os géneros alimenticios.

4.2. Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius (que em latim significa Cédigo dos Alimentos) é uma colecdo de
padroes, diretrizes e cédigos de pratica adotados pela Comissao do Codex Alimentarius.

A Comissdo do Codex Alimentarius, também conhecida como CAC, foi criada em 1963
pela Food and Agriculture Organization (FAO) e pela Organizacdo Mundial de Saude (OMS),
para desenvolver normas, guias e coédigos alimentares para proteger a saude dos
consumidores e garantir boas praticas durante a comercializacdo (QualService, 2021).

A Comissao expressou a opinido de que os cédigos de praticas poderiam ser utilizados
como listas de verificacdo Uteis dos requisitos, pelas autoridades nacionais competentes.

O Codex Alimentarius pretende orientar e promover a elaboracdao de critérios e
requisitos para os alimentos, contribuir para a sua harmonizacao, e, deste modo, facilitar o
comércio internacional (FAO & WHO, Actionlive, 2003).

O primeiro Cédigo de Praticas publicado pela CAC foi o CAC/RCP 1-1969 - General
Principles of Food Hygiene. Este cddigo é uma referéncia internacional sobre principios de
higiene alimentar e é usado como programa de pré-requisitos para a implementacdao do
sistema HACCP (FAO & WHO, 2022).

Desde a sua primeira versdao em 1969, o Cddigo Internacional de Praticas e principios
Gerais de Higiene Alimentar tem vindo a ser submetido a vérias revisdes, tendo ocorrido a sua

ultima modificagdo em 2020 (FAO; WHO, 2022).

4.3. Hazard Analisys and Critical Control Points

No seguimento de uma teoria de microbiologistas, o HACCP foi desenvolvido, no final
dos anos 60, pela companhia americana Pillsbury, em associagdo com a National Aeronautics

and Space Administration (NASA) e também com U.S. Army Laboratories para o programa

12
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espacial da NASA (APOLO), de forma a desenvolver técnicas seguras para o fornecimento de
alimentos aos astronautas da NASA (ASAE, 2007).

Em 1971, a Pillsbury Company apresentou publicamente a metodologia HACCP. Desde
1972 que os alimentos fornecidos a NASA para os cosmonautas em voos espaciais sao
controlados por este Sistema de seguranca (ASAE, 2007).

Nos anos 70 foi aplicado a industria conserveira americana, e em 1980 a OMS/FAO
recomendam a sua aplicacao as pequenas e médias empresas. O HACCP foi assim um método
desenvolvido inicialmente pelo sector privado de forma a garantir a seguranca dos produtos.

Em 1993, através da Directiva 93/43/CEE, o HACCP comec¢a a fazer parte da
regulamentacdo europeia, tendo por base de aplicacdo os principios expressos no Codex
Alimentarius.

Em 2006, o Regulamento (CE) n2852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de
29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, e que revoga a Directiva
93/43/CEE, estipula, no seu artigo 52, que todos os operadores do sector alimentar devem
criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios do

HACCP (ASAE, 2007)
I. Conceito HACCP

A sigla HACCP é internacionalmente reconhecida para “Hazard Analysis and Critical
Control Points” que em portugués significa Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos
(DGAV, 2021).

O sistema HACCP tem na sua base uma metodologia preventiva, com o objetivo de
poder evitar potenciais riscos que podem causar danos aos consumidores, através da
eliminacdo ou reducdo de perigos, de forma a garantir que ndo estejam colocados, a
disposicdo do consumidor, alimentos ndo seguros (ASAE, 2007).

O HACCP baseia-se na aplicacdo de principios técnicos e cientificos na producdo e
manipulacdo dos alimentos, desde o campo até a mesa do consumidor (Pinto & Neves, 2010).

Este sistema permite identificar as fases sensiveis dos processos que possam levar a
uma falta de seguranca do produto, por contaminacdo fisica, quimica ou bioldgica, e os
respetivos Pontos Criticos de Controlo (PCC) que devem ser vigiados

Além de melhorar a seguranga dos alimentos, a aplicacdo do sistema HACCP pode

proporcionar outros beneficios importantes, como facilitar a inspe¢ao por parte das
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autoridades reguladoras e promover o comércio internacional pelo aumento da confianca na
seguranca dos alimentos (FAO O. 0., 2006).

A metodologia HACCP é referenciada por varias organizacdes como um sistema para
analisar e controlar os riscos sanitarios associados a um produto alimentar, sendo a sua

aplicacdo obrigatdria pelo Regulamento CE N2 852/2004 de 29 de abril (Pinto & Neves, 2010).
Il. Implementacio do Sistema HACCP

A implementa¢do de um sistema HACCP permite a identificacdo de perigos e da
probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas da producdo, definindo medidas para o
seu controlo.

Na base do HACCP estdo 7 principios que constituem os sete passos bdsicos para a
implementac¢ao deste sistema, aos quais se acrescentam cinco, relacionados com a estrutura
da equipa que ird elaborar o plano HACCP e caracterizacdo do produto e processo produtivo.

Assim sendo, a aplicacdo do sistema HACCP segue uma metodologia sequencial

constituida por 12 etapas, descritas na Tabela 1.

Tabela 1: Metodologia de implementagdo do Sistema HACCP

Etapa 1l Formacgao da equipa HACCP

Etapa 2 Descrigao do produto e método de distribuicdo
Etapa 3 Identificacdo do uso especifico e dos consumidores
Etapa 4 Desenvolvimento de um diagrama de fluxo

Etapa 5 Verificagdo do fluxograma de produgdo

Listar todos os perigos associados a cada etapa e considerar

Etapa 6 Principio 1
as medidas preventivas de controlo de perigos

Etapa 7 Aplicar a arvore de decisdo HACCP a cada etapa Principio 2
Estabelecer limites criticos para as medidas preventivas

Etapa 8 Principio 3
associadas a cada PCC
Estabelecer os requisitos de controlo dos PCC e os

Etapa 9 procedimentos para utilizacgdo dos resultados da Principio 4
monitorizagdo para ajustar o processo e manter o controlo
Estabelecer a¢des corretivas para o caso de desvios aos

Etapa 10 Principio 5
limites criticos

Etapa 11 Estabelecer procedimentos de verificacdo do Plano HACCP Principio 6

Estabelecer procedimentos de verificagdo para aferir se o
Etapa 12 Principio 7
plano HACCP estd a funcionar adequadamente

14
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Antes da aplicacao dos principios do HACCP a um produto ou processo, ha que ter em
conta a formacgao da equipa HACCP.

Este é o primeiro passo para o desenvolvimento do sistema HACCP, sendo que esta
equipa deve ser multidisciplinar, com especialistas nas dreas de engenharia, producao, saude,
tecnologia, quimica, qualidade e microbiologia de alimentos. A equipa devera sempre incluir
pessoal diretamente relacionado com as atividades didrias do estabelecimento.

A equipa HACCP deve elaborar uma descrigcao detalhada do produto, identificando a
sua composicdo e o seu método de distribuicdo, para além de identificar o uso pretendido do
produto e os seus consumidores.

Deve ser elaborado, também, um fluxograma detalhado do processo de producdo que
servira de base para a analise de perigos. Este consiste numa esquematizacdao simples e clara
de todas as operacdes envolvidas no processo de fabrico do produto (Pinto & Neves, 2010).

Através do fluxograma, a equipa HACCP deve listar todos os perigos que podem ocorrer
em cada etapa do processo de fabrico. Os perigos podem ser de natureza quimica, fisica e
biolégica e ocorrer naturalmente no alimento ou resultantes de mas praticas durante a sua
producdo.

Apds a identificacdo de perigos, é necessario proceder a uma analise de risco para
identificar os perigos que, pela sua natureza, deverao ser eliminados ou reduzidos a niveis
aceitaveis, para que seja possivel a producdo de alimentos seguros e estabelecer medidas
preventivas.

O método mais utilizado para realizar a andlise de risco é feito recorrendo a uma matriz
gue relaciona a probabilidade de ocorréncia do perigo com a severidade, como apresentado
na Tabela 2.

A andlise de risco permite identificar os perigos mais significativos e determinar o nivel

de controlo a exercer.

Tabela 2: Matriz de risco para identificagdo de perigos

Alta (3)

Média (2)

Probabilidade

Baixa (1)

Baixa (1) Média (2) Alta (3)

Severidade
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Apds a identificacdo dos perigos mais significativos, procede-se a identificacdo dos

Pontos Criticos de Controlo (PCC). Um PCC é definido como um procedimento no qual se aplica

um controlo que é essencial para prevenir, eliminar ou reduzir a um nivel aceitdvel um perigo

relacionado com a inocuidade dos alimentos (Pinto & Neves, 2010).

Aidentificacdo de PCC’s é facilitada pela utilizacdo da “Arvore de Decisdo”, apresentada
na Figura 14.

'
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Figura 14: Arvore de Decisdo
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Assim que sdo identificados os PCC’s, devem ser estabelecidos limites criticos para cada
medida preventiva associada a cada PCC. Os limites criticos funcionam como uma barreira,
gue nao deve ser ultrapassada, a fim de se garantir a seguranca do produto.

Para se controlar cada PCC s3o estabelecidos procedimentos de monitorizagao, que
devem fornecer informacado referente a qualquer desvio que possa ocorrer, para assim se
proceder ao desenvolvimento de agdes corretivas para cada PCC. As agdes corretivas deverao
assegurar que o PCC volta ao controlo efetivo.

Para além disto, é necessario estabelecer procedimentos de verificacdo do sistema
HACCP para, assim, se aferir se estd a funcionar corretamente. Esta verificacgdo envolve
avaliagdes periddicas documentadas, revisdao dos limites criticos e revisao frequente do plano

HACCP.

4.4, International Featured Standards

O referencial IFS Food - Internacional Foodd Standards é de origem Alema e Francesa,
tendo sido desenvolvido por duas associa¢des de retalhistas de ambos os paises.

Desta forma, a Federagao Alema de retalhistas - Handelsverband Deutschand (HDE) —
juntamente com a sua homoéloga francesa - Fédération des Entrepises du Commerce et de la
Distribution (FCD)- elaboraram uma norma de qualidade e seguranca dos alimentos destinada
a permitir a avaliagcdo de fornecedores de alimentos recorrendo a uma abordagem uniforme
(IFS Food, 2020).

Em Portugal, aimplementagao deste sistema é cada vez mais usual devido as exigéncias
de mercado. Tal prende-se com o facto da existéncia de grupos de retalhistas de origem Alema
e Francesa estabelecidos em Portugal e as exigéncias por parte destes grupos no que diz
respeito as exportacoes.

Com as graduais exigéncias por parte dos consumidores, as acrescidas
responsabilidades dos produtores e fornecedores alimentares, o aumento dos requisitos legais
e a globalizacdo do fornecimento de produtos, houve a necessidade do desenvolvimento de
um padrdo uniforme para a garantia da Seguranca Alimentar.

O referencial IFS Food é exclusivo para o setor alimentar e demonstra que a empresa
cumpre os seus requisitos. Esta norma estd baseada no Comprometimento com a Gestdo de
Topo, Sistema da Qualidade, Gestao de Recursos, Controlo de Processo e Medicdo, Andlise e

Melhoria.
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O referencial estd dividido em quatro partes com diversos requisitos, todos possuem
pontuacgdes diferentes, sendo que alguns deles sdo considerados como KO’s (Knot out), ou seja,
se existir uma nao conformidade num requisito KO, todo o grupo é penalizado (CTIC, 2022).

Em 2003 foi implementada a primeira versao do referencial IFS Food (versdo 3), que foi
desenvolvido pela HDE. Em janeiro de 2004, uma versdo atualizada, a versao 4, foi projetada
e introduzida em colaborag¢do com a FCD. Em 2005/2006, as associag¢des italianas Associazione
Nazionale Cooperativa Consumatori (ANCC), Associazione Nazionale Cooperativa tra
Dettaglianti (ANCD) e Federdistribuzione também se uniram ao IFS Food, surgiu entao a versao
5 deste referencial que contou com a participa¢ao de associagdes Alemas, Francesas e Italianas,
mas ainda Suicas e Austriacas.

A versdo 6 é resultado de uma contribuicdo ativa do Comité Técnico Internacional e
retalhistas franceses, alemaes e italianos. Além destes, contribuiram ainda representantes da
industria alimentar, servigos alimentares e organismos de certificacdo. A versdo 6.1, lancada a
novembro de 2017, era uma consolidacdo da IFS versdo 6 de abril de 2014.

A IFS versao 7 de outubro de 2020, consiste numa revisao elaborada por: Grupo Nucleo
Estendido, Grupos de Trabalho Nacionais, Comité Técnico Internacional e o IFS Grupo de
Trabalho da Equipa Técnica. Os grupos de trabalho eram compostos por industrias,
representantes de retalhistas, restauracao e entidades de certificagao, que contaram com a
contribuicdo da Europa, América do Norte, do Sul e Asia.

Em abril do corrente ano o IFS anunciou a revisao da Norma Alimentar IFS tendo em
consideracdo a necessidade de incluir os requisitos do Codex Alimentarius e os préximos ISO
2003-2 para normas de produtos e processos (ALS, 2022).

Apesar da publicacdo da IFS Food ter sido a primeira, a IFS desenvolveu posteriormente
normas adicionais, tais como a IFS Global Markets Food, a IFS Logistic, a IFS Cash &
Carry/Wholesale, a IFS HPC (Household and Personal Care products), a IFS Broker e a IFS
PACsecure (IFS Certification, 2020).

. Objetivos da IFS

A IFS Food é uma norma exigente que tem como principais objetivos:

> Estabelecer um padrdao comum com um sistema de avaliacdo uniforme;

> Trabalhar com organismos de certificacdo acreditados e auditores qualificados
e aprovados pela IFS;

> Garantir a comparabilidade e a transparéncia de toda a cadeia de fornecimento;

> Reduzir custos e tempo para os fornecedores e retalhistas.
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Il1. IFS Food versio 7

O referencial IFS Food é um padrdo reconhecido pela Global Food Safety Initiative

(GFSI). Estéa fundamentada em aspetos gerais de um Sistema de Gestdo de Seguranca

Alimentar e Qualidade (IFS Certification, 2020).

O foco estd na seguranga alimentar e qualidade dos processos e produtos, o que

significa que a seguranca, qualidade, legalidade e cumprimento de requisitos especificos dos

clientes sdao garantidos por meio de uma avaliagdo no local e andlise e inspe¢dao da

documentacao (IFS Food, 2020).

Em outubro de 2020 foi publicada uma nova versao do referencial IFS Food — a versao

7. As principais alteracdes desta revisdo estdo relacionadas com o processo de certificacao.

Esta nova versao apresenta as seguintes alteracdes (Willaert, 2019):

>

Y

Maior foco na avaliagdo no local, menos documentacgao, e um nimero reduzido
de requisitos

Designagao mais precisa, de facil compreensao

Melhoria da estrutura do protocolo de certificacdo

Relatério de auditoria claramente estruturado e sistema de avaliagdo mais bem
definido

Cultura de seguranca alimentar incluida nos requisitos

Obrigatoriedade de um GLN (Global Location Number) ' vélido para
fornecedores no Espaco Econémico Europeu (EEE) e Reino Unido.

Novos cursos de e-learning, software IFS auditXpressTM actualizado e
aplicativo IFS Audit Manager para avalia¢des internas

A IFS Food encontra-se dividida em 4 partes (IFS Food, 2020):

>

Parte 1 — Protocolo de Certificacao IFS Food

Parte 2 — Lista de requisitos da avaliacao IFS Food

Parte 3 — Requisitos para organismos de acreditacdo, organismos de certificacdo
e auditores

Parte 4 — Relatdrios, Software AuditExpress™ e Portal de auditorias IFS

A versdo 7 do IFS Food abrange seis capitulos, e todos sao considerados fundamentais
para estabelecer processos eficazes que garantam a seguranca e a qualidade dos produtos.
Os requisitos auditaveis do referencial IFS Food versdo 7 sdo apresentados nas Tabela

3 e Tabela 4.

1 GLN - Consiste num cddigo numérico de 13 digitos necessario para identificar claramente o local
certificado pela IFS nas comunicagdes eletronicas na cadeia de suprimentos (IFS Food, 2020).
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Tabela 3: Resumo dos capitulos da norma IFS Food versdo 7 e principais requisitos associados (IFS Certification, 2020)

Capitulos da Norma

Requisitos associados

Governanga e Comprometimento

Politica
Estrutura corporativa
Foco no cliente

Analise critica pela diregdo

Sistema de Gestdo da Qualidade e

Seguranga Alimentar

Gestdo da qualidade

Gestdo de documentagao
Registos de documentacdo
Gestdo de Seguranga Alimentar

Sistema HACCP

Gestdo de recursos

Recursos Humanos
Higiene Pessoal
Formacgao

Instalagdes sanitdrias

Processos Operacionais

Acordos Contratuais

EspecificagGes, Formulas e Desenvolvimento de produtos
Aquisi¢ao

Embalagem do produto

Localizagdo da fabrica

Area externa

Layout da fabrica

Requisitos da construgdo

Limpeza e desinfe¢do

Gestdo de residuos

Mitigagdo de riscos de materiais estranhos
Controlo de pragas

Recegdo e armazenamento de matérias-primas
Transporte

Manutencdo

Equipamentos

Rastreabilidade

Alergénios

Fraude Alimentar
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Tabela 4: Resumo dos capitulos da norma IFS Food versdo 7 e principais requisitos associados (cont.)

Capitulos da Norma

Requisitos associados

MedigOes, Analises e Melhorias

Auditorias internas

Inspegoes do local e fabrica

Controlo de processo

Calibragdo e verificagdo de dispositivos de medigdo
Controlo da qualidade

Analise do produto e processo

Retirada e recolha de produto

Gestdo de reclamagGes

Gestdo de incidentes

Gestdo de ndo conformidades e produtos ndo conformes

Ag0es corretivas

Plano de Defesa Alimentar

Avaliagdo de Food Defense

I11.  Beneficios da certificacdo IFS

A implementacdo e, posteriormente, a certificacdo pela IFS conduz a uma série de

beneficios para as empresas que procuram a exceléncia na qualidade dos seus produtos e a

satisfacdo dos clientes, assim como, representa uma vantagem competitiva em diversos

mercados.

Aversdo 7 da IFS Food apresenta beneficios para as empresas do setor alimentar, sendo

estas (IFS Certification, 2020):

» A abordagem baseada no risco permite avaliacdes de risco individuais e cria um

foco nas areas de importancia para os processos exclusivos de cada empresa.

» O sistema de pontuacdo IFS permite a melhoria continua da empresa, porque

indica como uma empresa avaliada pode melhorar ainda mais o seu desempenho,

ajudando a alcancar um nivel maior em seguranca do produto e gestao de garantia

de qualidade.

» A abordagem ndo prescritiva permite solu¢es personalizadas.

» Os requisitos reduzem os custos operacionais e aumentam a eficiéncia.

» Permite o aumento das vendas, porque transmite maior seguranca e qualidade aos

clientes.

Com a implementagao da norma IFS Food, as empresas ficam dotadas de um SGQSA

gue abrange todos os aspetos da garantia da qualidade e seguranca dos alimentos e que
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garante a implementacdo de todos os processos necessarios para a obtencdo de um sistema

funcional.
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5. Atividades Desenvolvidas

Neste capitulo serdo descritas as atividades desenvolvidas no decorrer do estagio,
onde foi possivel conhecer o funcionamento das trés linhas de produc¢do, desde o momento
da entrada da maca nos tanques até a expedicdo; avaliar e controlar a qualidade das diversas
variedades de macgd; acompanhar o Departamento de Qualidade e auxiliar na preparagao
documental para uma auditoria, pelo que foi possivel adquirir conhecimentos acerca do
referencial IFS Food.

Foi possivel, também, realizar uma visita de acompanhamento a um dos clientes e

visualizar o processo de rececao da matéria expedida das instalagoes.

5.1. Descric¢do do processo de funcionamento das linhas de embalamento

7

A zona de embalamento é composta por trés linhas de embalamento de mac3,
contendo cada linha uma plataforma para elaboracdo de paletes. Diariamente, de acordo com
as encomendas, é realizada a escolha da mac¢d ja calibrada para que as linhas sejam
abastecidas.

Na linha 1, as macgas sdo encaminhadas ao longo da linha, através de telas, onde
passam inicialmente por um processo de escolha manual realizada pelas operadoras de
embalamento e sao, posteriormente, encaminhadas para os alvéolos, seguindo-se a colocag¢ao
automatica de sticker’s, culminando na colocacdo em tabuleiro.

Na linha 2, as macgas sao encaminhadas na linha de conducao de dgua até aos rolos
onde se encontra uma operadora que retira o produto ndo conforme, sendo as macas
conduzidas até a maquina de embalamento automatica. Esta maquina efetua a pesagem
podendo ser peso fixo (800 gr, 1 kg, 1,5 kg e 2 kg) ou varidvel. Os sacos saem da maquina ja
fechados e sdo colocados em caixas.

Em ambas as linhas, a paletizacdo é efetuada no final da elaboracdo da palete, com
recurso as plataformas existentes no final de cada linha.

A linha 3 é utilizada para embalamento com alvéolo em caixa/tabuleiro para mercado
nacional e embalamento em caixa Buschel para mercados externos.

Nesta linha, as macas sao conduzidas ao longo da linha através de rolos em movimento
até a mesa de escolha, onde sdo escolhidas pelas operadoras de embalamento, sendo
retiradas todas as macds que apresentem defeitos epidérmicos. Posteriormente, as macas

movem-se em direcdo aos alvéolos que sdo depois colocados numa caixa por um operador e,
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em seguida, etiquetadas automaticamente de acordo com a rotulagem especifica conforme o
cliente. Esta linha possui uma maquina de paletizacdao automatica, apenas sdo colocadas cintas
por um operador, com recurso ao conjunto de paletizacdo manual utilizado, também, para as
restantes paletes de todas as linhas. A esta linha pertence, ainda, uma mdaquina formadora de
caixas Bushel que se encontra no piso do material subsidiario que forma e injeta as caixas de

exportacdao automaticamente na linha.

Figura 15: Linha de condugdo de magds

As paletes elaboradas nas diferentes linhas sdo rotuladas com etiqueta de palete que
contém: variedade e calibre da mac3, identificacdo da parcela a que deu origem a palete e a
data de embalamento. Estas paletes sdo armazenadas na Camara de Produto Acabado até ao

momento da preparacdo de encomendas para a expedicao.

5.2. Controlo da qualidade na producio

No decorrer do estagio foi possivel conhecer os procedimentos de controlo da
qualidade na produgdo. Este controlo inicia-se com a selecdio dos palotes de mag3,
previamente calibrados, que irdo entrar nas linhas de embalamento, seguindo-se o controlo
das macas nas linhas de embalamento.

Antes do abastecimento das linhas é feita uma selecdo dos palotes de maga que vao
entrar nas linhas, tendo em conta a quantidade de defeitos que as macas apresentam. Apesar
de entrarem palotes calibrados nas linhas, podem apresentar magds com defeitos por ja terem
sido calibrados hd algum tempo. Os palotes so sdo rejeitados se, o no mesmo palote, existir
uma grande percentagem de macgas com defeitos.

Durante o embalamento, sdo considerados diversos critérios de qualidade: cor, calibre
e defeitos (como, bichado, pedrado, escalddo, bitter pit, granizo, podriddo, pisadelas, entre

outros) e sdo, ainda, controlados a Dureza e o Teor de Sélidos Soluveis - °Brix que devem estar
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nos intervalos estabelecidos de acordo com o a variedade de macgd. O controlo destes
parametros é realizado no laboratério da empresa.

A maca que entra nas linhas, por estar calibrada ja se encontra separada por cor e
calibre, pelo que o controlo nas linhas de embalamento assenta sobretudo na avaliagao dos

defeitos presentes na maca e no controlo dos pardmetros supramencionados.
|.  Dureza ou Firmeza da polpa

A dureza da polpa é aferida utilizando um Penetrémetro. Em dois locais opostos da
maca retira-se uma pequena porc¢ao de casca do fruto com o auxilio de uma lamina. Segurando
a maca insere-se a ponta na superficie sem casca. Deve inserir-se a ponta do Penetrémetro
até a ranhura. Regista-se o valor que aparece no visor do Penetrémetro dos dois lados e

calcula-se a média dos valores obtidos.

Figura 16: Medi¢do da dureza da polpa

Il. Teor de Solidos Soluveis - °Brix

O teor de sélidos soluveis, °Brix, foi determinado com um refratémetro digital marca
HANNA INSTRUMENTS e modelo HI 96801.

O°Brix € uma escala numérica que mede a quantidade de sdlidos soliveis numa
solucdo de sacarose. Esta escala é utilizada na industria alimentar para medir a quantidade de
acucares em diferentes culturas, como é o caso das macas (APPC, 2022).

Antes de se iniciarem as medicGes, o aparelho é calibrado com agua destilada. Para a
medicdo do °Brix, foram espremidas algumas gotas de sumo da maca e inseridas sobre a

superficie do prisma.
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Figura 17: Aparelho para medi¢cdo do °Brix - Hanna HI
96801

5.3. Controlo da qualidade do produto na fase de expedicio

Ao longo do estdgio foi possivel acompanhar a prepara¢dao de encomendas, efetuar o
controlo da qualidade de todas as paletes a serem expedidas e verificar a informacao
constante das etiquetas.

O processo de expedicdo comega com a preparacao das encomendas, sendo realizado
através da consulta das encomendas didrias de cada cliente.

As paletes sdo retiradas da camara de Produto Acabado e colocadas no cais de
expedicdo, onde sdo, posteriormente, cintadas recorrendo ao conjunto de paletizacdo manual
e, de seguida, sdo colocadas etiquetas em cada caixa. Nestas etiquetas, consta informacao
relativa a variedade e calibre da mac3, identificacdo da empresa, lote e data de embalamento.

A verificacdo das paletes que se encontram no cais de expedi¢do é um processo de
controlo da qualidade bastante importante e essencial que visa garantir o cumprimento das
especificacdes dos cadernos de encargos dos diferentes clientes.

Este controlo é feito recorrendo a visualizagdo das filas superiores de cada palete,
através da observacdo de varias caracteristicas nas magas, assim como a dureza, cor e auséncia
de defeitos.

No decorrer deste processo de verificacdo do cumprimento dos requisitos de cada
cliente, foram retiradas diversas macas que se apresentaram nao conformes e procedeu-se a
troca das mesmas por magds com as caracteristicas pretendidas.

Apds o controlo da qualidade do produto a ser expedido, é realizado o processo de
verificacdo de etiquetas para assegurar que toda a informacdo que constava nas etiquetas de
cada palete estava conforme. Quando se detetavam falhas na informacdo constante das
etiquetas, as mesmas eram retiradas e, procedia-se a elaboracdo e colocacdo de novas

etiquetas.
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Na etapa da expedicdo e transporte sdo respeitados os planos de higienizacdo e
acondicionamento das mercadorias nas viaturas. A etapa de transporte é subcontratada.
Sao também verificadas as condicdes de higiene dos veiculos transportadores, assim

como a temperatura, através da emissao de um ticket de registo de temperatura.

5.4. Controlo da qualidade IFS in loco

Neste capitulo serdo considerados os requisitos especificos do referencial IFS Food
versao 7, implementados na empresa. A maioria desses requisitos integram o Plano de Pré-
requisitos — PRR’s — que é fundamental para o correto funcionamento do sistema HACCP
implementado. Sdo também abordados requisitos relacionados com a Gestdo da Qualidade,
nomeadamente, Responsabilidade da Direcdo, Controlo de Documentacdo, Recursos
Humanos, Processo operacional, Medicbes, Andlises e Melhorias.

A certificacdo pelo referencial IFS é requerida por varios retalhistas de muitos paises
europeus, por ser um referencial que define normas para as organizacées que pretendam
diferenciar-se pela qualidade e seguranga alimentar, transmitindo confianca na cadeia de
distribuicao.

A Sociedade Agricola Quinta de Vilar tem como objetivo garantir a seguranga dos seus
produtos, pelo que a certificacdo IFS Food torna-se indispensavel por ser uma garantia de
qualidade e seguranca alimentar, assim como demonstra o cumprimento de obriga¢des legais.

Numa primeira fase, foi efetuada a leitura e interpretacdo do referencial IFS, com o
objetivo de compreender cada requisito da respetiva norma. Foi possivel, também,
acompanhar e monitorizar as regras de cumprimento do referencial IFS Food.

No decorrer do estagio tive a oportunidade de acompanhar a auditoria interna a

empresa, para preparac¢ao da auditoria no ambito da IFS Food.
I.  Responsabilidade da Gestao

Este requisito da IFS Food divide-se em sec¢des capitulos: Politica Corporativa;

Estrutura corporativa, Foco no Cliente e, por ultimo, a Analise critica pela direcao.

Politica corporativa
De acordo com a IFS Food, a direcdo deve elaborar, documentar e comunicar aos

colaboradores a politica da empresa. A politica corporativa de uma empresa deve ter em conta
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a seguranca alimentar e qualidade do produto, foco no cliente, responsabilidade ambiental,

sustentabilidade, responsabilidade social.

Foi efetuada uma revisdao do Manual de Fung¢des da empresa. As alteragdes consistiram
na atualizacdo de alguns cargos, no que diz respeito a sua funcdo e responsabilidades na

empresa, por se encontrarem desadequados. Todas as altera¢ées foram documentadas.

Estrutura corporativa

A estrutura corporativa da empresa encontra-se definida e documentada, no entanto,
foi necessario realizar algumas alteracGes por se encontrar desatualizada. No organograma da
empresa estdo estabelecidas algumas relagdes hierarquicas e as fun¢des dos colaboradores. O
organograma encontra-se afixado no painel da empresa.

A Direcdo assegura que os empregados estdo conscientes das suas responsabilidades
€ que contam com recursos necessarios para executar eficazmente as suas fungées (KO N21).

A comunicagdo da informacdo necessdria para sensibilizacdo de responsabilidades
inerentes a funcdo é da responsabilidade da Gestao de Topo. S3o realizadas a¢des de formacao
sobre seguranca alimentar, abordando por exemplo: Boas Praticas de Higiene e Fabrico, HACCP,
Gestdo de crises, Food Defense e Food Fraud. A empresa organiza acdes de formacdo para
todos os colaboradores de modo a sensibilizar e consciencializar para estas tematicas e dar a

conhecer o Sistema de Gestdao de Segurancga Alimentar.

Foco no Cliente

A IFS Food requer a implementagdo de um processo para identificar as necessidades e
expectativas dos clientes. Este feedback pode ser utilizado para a melhoria continua da
empresa.

Para assegurar que as necessidades e expectativas dos clientes a empresa promove a
comunicacdo interna através de comerciais que entram diretamente em contacto com os
clientes; é realizada a gestdo de reclamaces e é realizado um inquérito de satisfacdo aos
clientes.

Os clientes tém a possibilidade de visitar a empresa para conhecerem o processo de
fabrico e verificarem todo o controlo da qualidade a que o produto é submetido antes de ser

expedido.
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Analise Critica pela Dire¢ao

A IFS Food exige que sejam implementadas medidas para o controlo do Sistema de
Gestdo de Seguranca Alimentar e Qualidade e processo de melhoria continua, sendo, por isso,
garantir a revisdao do sistema, no minimo anualmente, ou sempre que ocorram mudancas
significativas.

E também importante, perante este requisito, identificar e rever regularmente as
infraestruturas e o ambiente de trabalho necessario para alcangar a conformidade do produto:
maquinas e equipamentos, sistemas de abastecimento, transporte, instalacdes para o pessoal;
condi¢bes ambientais; condi¢des de higiene; concecdo dos locais de trabalho; influéncias

externas (ruido, vibragdes).
Il. Sistemas de Gestio da Qualidade e Seguranca Alimentar

Este requisito refere a gestdo da qualidade e da seguranca alimentar, onde sdo citados
os requisitos de gestdao da documentagao e controlo de registos, e sobre o sistema HACCP

implementado na empresa.

Gestao da Qualidade

A empresa tem implementado um procedimento de gestao de documentos e de
controlo de documentos. Todos os documentos que fazem parte do SGQSA implementado na
empresa sao claramente legiveis, completos e diretos, e encontram-se identificados,
aprovados, listados e controlados, estando disponiveis na versao mais recente. Sempre que
um documento é alterado, é fornecida a nova versao e o obsoleto é retirado, sendo os motivos
da alteracdo registados no procedimento de controlo de documentos e registos.

No final de todos os documentos consta uma tabela para registo de modificacbes e

versoes que é atualizada sempre que se procedem a atualizagGes.

Tabela 5: Tabela de Registo de Modificagdes Documentais

Revisao Data Descritivo
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Gestao da Segurancga Alimentar — Sistema HACCP

Conforme requerido pela IFS Food, a base do Sistema de Gestdo de Seguranca
Alimentar e Qualidade deve ser baseado no sistema HACCP, totalmente implementado,
sistematico e abrangente, seguindo os principios do Codex Alimentarius.

O plano HACCP deve abranger todas as matérias-primas, processos, produtos e as
embalagens, desde a recec¢do até a expedicdo do produto final. E importante para um sistema
HACCP credivel, haver um suporte baseado em literatura cientifica, legislagdo aplicavel,
técnicas verificadas e relacionadas aos produtos e procedimentos.

Sempre que ocorram alteracdes nas matérias-primas, materiais de embalagem,
métodos de processamento, infraestruturas e equipamentos, o sistema deve ser revisto para
assegurar que os requisitos sejam cumpridos.

De modo a assegurar um sistema HACCP sdlido e o cumprimento de todos os requisitos,
a empresa tem documentado um Manual HACCP cujo objetivo é avaliar os perigos que podem
ocorrer durante todo o processo produtivo que poderdo afetar a saide do consumidor.

A implementac¢do do plano HACCP permite identificar e registar os fatores que afetam
a salubridade do produto, o que possibilitard maior e melhor controlo dos riscos, reduzindo-

os de uma forma mais eficaz.

Equipa HACCP
A Equipa HACCP é responsavel pela elaboracdo, implementacdo e manutencdo do
Sistema da Seguranca Alimentar. Para tal foi constituida e nomeada uma equipa
multidisciplinar.
A nomeacao da equipa HACCP encontra-se registada em ata de reunido, sendo que as

responsabilidades se encontram descritas no Manual de Fungdes.

Analise HACCP

Relativamente a implementacdo do HACCP devem ser cumpridas todas as etapas
descritas no capitulo 4.3 do presente relatdrio, sendo que, a IFS Food classifica o requisito
2.2.3.8.1 como KO N22: Procedimentos especificos de monitorizagao em termos de método,
frequéncia de medicdo ou observacdo e registo de resultados, devem ser estabelecidos para
cada PCC ou PC para detetar qualquer perda de controlo naquele PCC ou PC. Cada PCC ou PC
definido deve estar sob controlo. O monitoramento e o controlo de cada PCC ou PC devem ser
demonstrados por meio de registos.
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A empresa utilizou a Arvore de Decisdo apresentada na Figura 14 para determinacio
de PCC’s (Pontos Criticos de Controlo). Apds aplicagcdo da arvore de decisdo foi constatada a
existéncia de 8 PC’s (Pontos Criticos). Os PC’s sdo qualquer ponto, operacdo, procedimento ou
etapa do processo de fabrico do produto que permite o controlo de perigos através de
medidas preventivas.

Para garantir que o HACCP se encontra eficazmente implementado, é realizado o
preenchimento de uma checklist de verificagdo.

No anexo | é apresentado o Programa de Pré-Requisitos Operacionais onde constam os

PC’s identificados.
I1l. Gestao de Recursos

A Gestdo de Recursos engloba os recursos humanos, higiene pessoal, treino e instrugao,

instalacdes para o pessoal.

Recursos Humanos
Todos os colaboradores com cargos relacionados com seguranca, qualidade e
legalidade dos produtos deve possuir competéncias adequadas para a execuc¢ao dessas
fungdes. Segundo este requisito da norma, a empresa deve ter definidas, documentadas e
implementadas as funcdes de cada colaborador e o cargo que ocupa.
A empresa ja possuia um Manual de Fungdes, onde sdo descritas as fungdes e cargos
de cada colaborador, no entanto foi necessdria a sua atualizacdo devido a alteracoes

estruturais ocorridas durante o periodo de estagio na empresa.

Higiene Pessoal

A IFS Food requer documentos associados a higiene pessoal que devem incluir: roupas
de protecdo, cabelo e barbas, lavagem, desinfecdo e higiene das maos, comer, beber e fumar,
acdes a tomar em caso de cortes e feridas na pele, unhas, joias e pertences pessoais e
notificacdo de doencas infeciosas e condicdes que afetam a seguranca dos alimentos por
triagem médica.

A empresa ja possuia procedimentos de Boas Praticas de Higiene e Fabrico com
descricao dos pontos anteriores, estando afixados em zonas estratégicas de forma a serem
visiveis para todos os colaboradores e visitantes. A empresa possui, também, um folheto

informativo com as regras de higiene para visitantes.
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O KO N23 menciona que os requisitos de higiene pessoal devem estar implementados
e aplicados por todo o pessoal relevante, terceiros e visitantes. Este requisito esta descrito nos
procedimentos de Boas Praticas de Higiene e Fabrico elaborado pela empresa, onde constam
as regras a cumprir em termos de higiene pessoal, que abrange colaboradores, terceiros e
visitantes.

Todos os colaboradores cumprem as boas praticas de higiene e fabrico definidas. Nao
utilizam adornos visiveis, como reldgios, pulseiras, brincos e anéis, na area de producao.

Relativamente a cortes e ferimentos na pele, utilizam-se pensos de cor diferente ou
luvas para evitar possiveis contaminagdes. A empresa adquiriu pensos de cor distinta, apds
constatar que apenas constavam no Kit de Primeiros Socorros pensos de cor da pele.

Na generalidade, todos os requisitos e regras de higiene sao cumpridos quer por todos
os colaboradores, quer por terceiros e visitantes.

Todos os colaboradores utilizam fardamento e calcado adequado as func¢des que
desempenham, assim como protecao de cabelo e barba, quando se justifica. Os colaboradores
tém acesso ao procedimento de higieniza¢cdo do fardamento, sendo da responsabilidade de
cada um. Relativamente a terceiros e visitantes, o fardamento entregue é descartavel e sé é
autorizada a entrada apds a respetiva assinatura no registo de controlo de pessoal externo,

em como concorda com as regras.

Formacgao e Instrucao

Neste ponto é exigida a formacgao de todos os colaboradores, incluindo trabalhadores
sazonais, temporarios e de empresas externas.

A empresa possui um plano anual de formacgdes, onde constam formacgdes sobre:
Higiene e Seguranca Alimentar, HACCP, Food Fraud e Food Defense, Gestdo de crises, Boas
praticas de fabrico, entre outras.

Sempre que os colaboradores tém uma formacao, é preenchido o Registo de Formacao,
gue contém: descricdo da formacao, duracao, data, nome do responsavel pela formacado e a
lista de participantes (incluindo as assinaturas dos participantes). No final de cada formacao,

devem ser avaliados os conhecimentos adquiridos através de um questionario/inquérito.

Instalagbes para o pessoal
Este requisito define devem ser fornecidas instalacbes adequadas, de tamanho
proporcional, equipadas para o numero de colaboradores existentes, e que devem manter-se
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limpas e em boas condicdes. O risco de contaminacdo do produto por alimentos e bebidas e
materiais estranhos deve ser minimizado, tendo em conta alimentos e bebidas de mdaquinas
de venda automaticas, cantinas e trazidos pelo pessoal para o trabalho.

A empresa possui vestidrios devidamente equipados segundo os requisitos da IFS Food,
com lavatédrios, cacifos, chuveiros e instalagdes sanitdrias em numero suficiente, que se
encontram distanciados da zona de producdo. Para as refei¢cdes, os colaboradores dispdem de
um refeitério devidamente equipado.

Estd disponivel um lava-mdos na zona de producdo com acionamento ndo manual,
dotado de d4gua quente e fria, um dispensador de solu¢do hidro-alcodlica, assim como
dispensador de toalhetes de papel para secagem higiénica das maos e recipiente do lixo com
mecanismo de abertura ndo manual. Além disso, nas zonas de lavagem de maos estdo afixadas

as regras para uma correta higienizacdo das maos.
IV.  Processos Operacionais

Relativamente aos processos operacionais, existe uma série de requisitos a considerar

e que sdo imprescindiveis para o correto funcionamento.

Acordos Contratuais
Todos os requisitos que sao definidos entre os parceiros, clientes e fornecedores de
uma determinada empresa devem ser estabelecidos, acordados e revistos no que diz respeito
a sua aceitacdo antes da conclusdo de qualquer tipo de acordo. Todos os aspetos relevantes e
gue possam estar no ambito da qualidade e seguranca alimentar devem ser comunicados as

partes relevantes.

Especificacoes e formulas

Neste requisito encontra-se definido o KO N.2 4: As especificacbes devem estar
estabelecidas e disponiveis para todas as matérias-primas (ingredientes, aditivos, materiais de
embalagem, retrabalho). As especificacbes devem ser atualizadas, inequivocas e estar em
conformidade com os requisitos legais e, se existentes, com os requisitos do cliente.

Todas as empresas fornecedoras de matérias-primas e embalagens foram contactadas
via e-mail para que as fichas técnicas, fichas de dados de seguranca, declaracbes de
conformidade e declaracdes de alergénios e OGM'’s dos seus produtos fossem enviadas para

estarem atualizadas e ser mantidas em arquivo.
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Também se teve especial atencdo as indicacdes mencionadas na especificacdo do
produto acabado do cliente, pois devem ser cumpridos (KO N25).

O KO N25 indica que quando existirem acordos de clientes relacionados a: receita do
produto (incluindo caracteristicas das matérias-primas), processo, requisitos tecnolégicos,

embalagem e rotulagem, estes devem ser cumpridos.

Desenvolvimento do produto
O processo de desenvolvimento de novos produtos deve ter por base a andlise de
perigos do sistema HACCP.
A empresa possuia um procedimento para o desenvolvimento do produto, que inclui
os principios da analise de perigos de acordo com o sistema HACCP.
Segundo a IFS, é necessdrio que os ensaios de formulacdo, processo de fabrico e
cumprimento dos requisitos do produto sejam assegurados por testes e ensaios, pelo que

foram realizadas anadlises e testes de prateleira aos produtos.

Compras

Para a realizagcdo de qualquer compra deve existir um procedimento de aprovacgao e
monitorizacdo com os critérios de avaliacdo claros, tais como: auditorias realizadas por uma
pessoa competente, certificados de andlises, confiabilidade do fornecedor, reclamacées e
padrdes de desempenho requeridos.

Os produtos adquiridos devem ser verificados de acordo com as especificacbes
existentes e a sua autenticidade, sempre com base na analise de perigos e avaliacdao de riscos
associados.

A empresa possui um documento de controlo de fornecedores, onde consta o nome
da empresa, produto ou servico fornecido e contactos. A aprovacdo de fornecedores é
baseada na avaliacao de fornecedores. Esta avaliacdo é realizada através do preenchimento
de um questionario que a empresa envia para todos os fornecedores.

A aprovacao do fornecedor depende do numero de reclamacgdes associado ao nimero
de encomendas realizadas.

A lista de fornecedores é atualizada sempre que sdo feitas encomendas a um novo

fornecedor, sendo depois efetuada a avaliagdo do mesmo.

Embalagem do produto
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Os parametros chave para os materiais de embalagem devem ser determinados com
base na andlise de perigos, e estar em conformidade com a legislacdo vigente e outros perigos
relevantes.

Todo o material de embalagem usado para acondicionar diretamente o produto deve
apresentar os respetivos certificados de conformidade que atestem a conformidade com os
requisitos legais.

Relativamente a este requisito, a empresa possui as respetivas fichas técnicas e os
certificados de conformidade de todo o material de embalagem. Foi solicitado, no decorrer do

estagio, o envio da documentacdo referente ao presente ano para manter o arquivo atualizado.

Localizagdo da fabrica
O ambiente da fabrica ndo tem um impacto negativo sobre a Seguranca alimentar e
Qualidade do produto, este é isento de odores fortes e/ou ar com muita poeira.
Este tipo de producao nao causa qualquer impacto negativo em relagao ao ambiente
onde a empresa se encontra localizada.
A empresa possui um esquema com a localizacdo da empresa, onde consta a morada

e imagem de vista aérea da localizagao.

Area externa
Este requisito determina que todas as dareas externas da fabrica devem estar
devidamente limpas, organizadas e em bom estado de conservacdo. Deve existir um sistema
de escoamento eficaz, de forma a assegurar uma drenagem suficiente.
Toda a drea externa da empresa é verificada diariamente, sendo que se encontrava

sempre devidamente limpa, organizada e em bom estado de conservagao.

Layout da fabrica e fluxos de processo
O layout da empresa deve descrever claramente o fluxo de produtos acabados,
materiais de embalagem, matéria-prima, pessoal, residuos e agua.
O fluxo de processo deve estar estabelecido, desde a rececao de matérias-primas até
a expedicdo, de forma a minimizar os riscos de contaminacao cruzada para garantir a qualidade

e seguranca alimentar.
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A empresa possui documentos relativos ao fluxograma de producdo, plantas da

empresa com circuito de materiais de embalagem, produtos acabados, residuos e pessoal e,

também uma planta com todos os pontos de dgua identificados.

No Anexo Il é apresentado o fluxograma de produc¢do, onde sdao apresentadas etapas

do processo de producao, todos os fluxos e os Pontos Criticos do processo.

Instalagdes de produgao e armazenamento

As instalacdes devem ser projetadas e construidas se forma a garantir a seguranca dos

alimentos.

A empresa cumpre os requisitos da IFS, de entre os quais:

>

As paredes das instalacdes sdo compostas por material impermeavel, ndo
absorve qualquer tipo de humidade e sdo de facil limpeza e desinfecao;

As juncOes entre paredes, pisos e tetos sdo de forma curva, com o intuito de
nao permitir a acumulagao de residuos e permitir uma facil limpeza;

Os pavimentos das instalacdes sdo constituidos por material impermeavel,
resistente ao desgaste, nao absorvente e de facil limpeza e desinfecao.

A inclinagao do pavimento é adequada de modo a permitir o escoamento das
aguas, e de outros liquidos;

Os tetos estdo projetados de maneira a evitar a acumulacdo de sujidade
levando a uma diminuicdo da probabilidade de contaminacao;

As janelas estdao construidas de maneira a evitar a acumulagdo de sujidade e
sdo mantidas em boas condicOes;

As janelas presentes nas areas de producao sdao mantidas fechadas;

As claraboias presentes nas areas de producdo estdo equipadas com telas
removiveis;

Protecdo de lampadas e inseto cacadores contra a sua quebra nas areas de
producao;

As portas estdo em bom estado de conservacdo, sem partes quebradas, tinta
descascada, e sem corrosao

As portas sao de material impermeavel, ndo absorvente e de facil limpeza e
desinfecdo;

Todas as portas relevantes para a entrada de pragas, sdao de fecho automatico;
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> As dreas de trabalho possuem iluminagao adequada;

> Toda a agua utilizada é potavel e sdo realizadas analises para critérios
microbioldgicos

> O ar comprimido utilizado em alguns equipamentos ndo representa qualquer

perigo para os alimentos, pois este ndo entra em contacto direto com o produto.

Limpeza e higiene

Neste requisito é exigida a existéncia de um plano de limpeza e desinfecdo com base
na anadlise de perigos e avalia¢cdo dos riscos associados, sendo que este deve estar disponivel,
implementado e documentado.

Neste plano devem ser especificados os objetivos, responsabilidades, os produtos
utilizados e suas instrucdes de uso, dosagem, dreas a serem limpas ou desinfetadas, requisitos
de documentacgdo e simbolos de perigo (sempre que necessario).

A empresa tem planos de higienizacdo para as diferentes areas a higienizar, que
sofrerem alteragdes devido a aquisicdo de uma autolavadora para lavagem de pavimentos.

Os produtos quimicos de limpeza e desinfecdo devem estar claramente rotulados e
armazenados em local apropriado para evitar a contaminacao.

O armazenamento dos produtos de higiene e limpeza é feito no armario dos produtos
guimicos, com acesso restrito e s6 é permitida a sua abertura com permissao do responsavel.

As fichas técnicas, de seguranca e a declaracdao sobre a presenca ou auséncia de
alergénios de todos os produtos foram pedidas novamente para se manterem atualizadas.

Os planos e registos de higienizacao estao colocados nas areas correspondentes para
consulta de todos os colaboradores. A verificacdo do preenchimento do registo de higienizacdo

e cumprimento do plano é feito pelo departamento de qualidade.

Gestao de residuos
De forma a evitar a contaminacdo cruzada e cumprir todos os requisitos legais vigentes
relativamente ao descarte de residuos, a empresa tem implementado um procedimento de
gestdo de residuos.
Estes residuos devem ser removidos o mais rapidamente possivel das areas onde sao

manipulados os alimentos, em recipientes de recolha de residuos devidamente identificados.
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Os recipientes sdo de acionamento ndo manual e encontram-se em bom estado de
conservagao.

Os residuos reciclaveis, como plastico e cartdo, sdo armazenados em recipientes
apropriados durante a produgdo, para depois serem levados para o exterior onde sao
armazenados até a empresa autorizada para recolha e tratamento deste proceder a recolha.

Os contentores de recolha de residuos encontram-se diferenciados consoante o tipo

de residuo (plastico e cartdo).

Mitigacao de riscos de materiais estranhos

Neste requisito é apresentado o KO N2 6: Com base na analise de perigos e avaliacao
de riscos associados, procedimentos devem estar implementados para evitar a contaminacao
com materiais estranhos. Produtos contaminados devem ser tratados como produtos nao
conformes.

De forma a controlar a contamina¢dao com materiais estranhos, a empresa possui uma
Lista de materiais quebrdveis e vidros existentes nas instalagdes. Nesta lista consta a
identificacdo do material quebravel, local, quantidade, medidas corretivas e verificacao de
conformidade.

Os vidros existentes estdo presentes em janelas e lampadas, sendo as janelas
constituidas por vidro anti estilhaco e as lampadas possuem protecao.

Mensalmente é efetuado o controlo de materiais quebraveis e vidros através de
inspecdo visual ao estado de conservacdao dos materiais, recorrendo a Lista de Materiais
guebrdveis e vidros.

Todas as quebras de vidros devem ser reportadas ao Departamento de Qualidade, para
se proceder ao registo do mesmo. Todos os colaboradores foram sensibilizados neste ambito.

Os produtos ndo conformes, passiveis de contaminacgdo, sdo isolados, identificados e

colocados em local definido para o efeito.

Controlo de pragas
A empresa deve ter medidas adequadas de controlo de pragas implementadas, tendo
em conta o ambiente da fabrica (potenciais pragas), tipos de matérias-primas/produtos
acabados, mapa de localizacdo de iscos, projetos de construcdo suscetiveis a atividade de
pragas, identificacdo de iscos no local, definicdo de responsabilidades internas e externas,
frequéncia das inspecdes e agentes utilizados e instrucdes de uso e seguranca.
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Este sistema deve ser suportado pela analise de perigos e avaliacdo de riscos
associados.

O controlo de pragas na empresa é efetuado por uma empresa externa contratada para
o efeito, estando definido no contrato a periodicidade das visitas, as pragas a monitorizar e
eliminar, os mapas com localizacdo dos iscos téxicos e ndo toxicos, instrucdes de utilizacdo e
fichas técnicas e de dados de segurancga dos produtos quimicos utilizados.

Sempre que se realiza um servico de controlo de pragas é realizado um relatério de
visita que seve ser entregue a empresa para ser devidamente analisado e arquivado.

As pragas mais comuns s3do insetos, roedores (ratos e ratazanas) e sapos na zona de
calibragem. Os insetocacadores existentes na empresa contém telas colantes e estdo

posicionados junto a portas e portdes de acesso ao exterior.

Recec¢dao e armazenamento de materiais

Este requisito refere-se a entrada de materiais, incluindo materiais de embalagem e
rotulos, e estabelece que os mesmos devem ser verificados em relacdo a conformidade com
todos os pontos definidos no plano de inspec¢do especifico. O plano de inspecdo deve estar
baseado na analise de riscos.

As condi¢cdes de armazenamento das matérias-primas, materiais de embalagem e
produtos acabados devem ser adequadas e nao representar qualquer impacto negativo sobre
os outros produtos. O armazenamento deve ser feito de maneira a minimizar os riscos de
contaminagao.

A rececdo de matérias-primas, incluindo material de embalagem e etiquetas, é
verificada para comprovar a conformidade com as especificacdes.

O armazenamento de matérias-primas, produtos finais, embalagens, entre outros é
efetuado de acordo com os requisitos legais, para prevenir a contaminacao cruzada.

Além disso, todos os produtos armazenados devem estar devidamente identificados e
cumprir os requisitos do First in/First out — FIFO e First expired/First out — FEFO, neste caso

aplica-se o FIFO — primeiro a entrar, primeiro a sair.

Transporte
No transporte de produtos deve ter-se em consideracao as seguintes condicoes:
> Auséncia de odores estranhos,
> Excesso de po,
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> Humidade,
> Pragas e bolores.
Estas condicdes devem ser verificadas antes do carregamento e documentados para
garantir a conformidade com as condig¢Ges especificadas.
Os veiculos que realizam o transporte da mercadoria diariamente, sdo verificados para
assegurar as condig¢des higio-sanitarias.
Os veiculos de transporte sdo equipados com sistema de refrigeracdo para permitir o
transporte dos produtos nas temperaturas de refrigeracdo adequadas (entre os 1 a 6°C).
O controlo da temperatura de transporte dos produtos é de extrema importancia, pelo
gue é verificada antes do carregamento, a partir do mostrador existente na cabine do condutor.
Sempre que existe um desvio de temperatura, o responsdvel da expedicdo alerta o

departamento de qualidade para resolver a situacdo no menor tempo possivel.

Manutengao

O plano de manutencdo deve abranger todos os equipamentos criticos (incluindo
transporte) para conformidade com os requisitos do produto. Isto aplica-se a atividades de
manutengdo internas como externas.

Todas as falhas e mau funcionamento de instalacdes e equipamentos essenciais para a
seguranc¢a e qualidade alimentar devem ser identificados, documentados e revistos para
permitir acdes imediatas de modo a melhorar o plano de manutencao.

Todos os materiais utilizados para manutencdo devem ser adequados ao uso
pretendido e ndo podem representar risco de contaminacao.

A empresa ja tinha um plano de manutencdo de instalagdes e equipamentos, tendo
em vista também a sua conservacdo. Foram solicitadas as fichas técnicas e de seguranca de
todos os dleos utilizados nos equipamentos, para comprovar que sao adequados a industria

alimentar, cumprindo os requisitos da IFS.

Equipamentos
Este requisito indica que todos os equipamentos devem ser projetados
adequadamente e que a empresa deve ter certificados de conformidade para todos os
equipamentos e utensilios em contacto com os produtos, para verificar o cumprimento de

requisitos legais.
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Na empresa, todos os equipamentos e utensilios que estdo em contacto com o produto
contém um certificado de conformidade, que comprova que estdao de acordo com os requisitos
legais em vigor. Este certificado também comprova que o equipamento é adequado a
utilizagao.

Os equipamentos existentes permitem uma facil e eficaz limpeza e manutencao.

Rastreabilidade

Neste requisito é definido o KO N27: Deve estar implementado um sistema de
rastreabilidade que permita a identificacdo dos lotes de produtos e a sua relagdo com os lotes
de matérias-primas e materiais de embalagem primaria. O sistema de rastreabilidade deve
incorporar todos os registos relevantes de rececdo, producao, uso de retrabalho e distribuicdo.
A rastreabilidade deve ser assegurada e documentada até a entrega ao cliente.

A revisao deste sistema deve ser realizada periodicamente, pelo menos uma vez no
ano e os resultados dos testes devem ser registados e estar de acordo com as necessidades e
exigéncias do cliente.

A rastreabilidade deve ser garantida em todas as etapas, incluindo trabalhos em
andamento, pds-tratamento e retrabalho. A rotulagem dos lotes finais deve ser feita no
momento imediatamente apds o embalamento dos produtos.

A empresa ja tinha um sistema de rastreabilidade implementado, que possibilita a
criacdo de lotes de produto acabado, estando estes lotes ligados aos lotes de matérias-primas,
embalagens, entre outros.

Todos os produtos sdo identificados com um lote interno composto pela data de
producao.

O sistema de rastreabilidade é testado através do recall do produto, de modo a verificar
a rastreabilidade da matéria-prima até ao produto e ao contrario.

Durante a auditoria interna foi realizado um exercicio de rastreabilidade a um produto
de forma aleatdria, tendo sido verificado o correto funcionamento do sistema de

rastreabilidade implementado na empresa.

Alergénios
Este requisito exige que a empresa possua procedimentos de gestdo de alergénios,
devendo ser mantida uma lista atualizada de todas as matérias-primas com alergénios e
identificadas as férmulas em que estas sao adicionadas.
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A empresa deve estabelecer medidas de controlo desde a rececdo até a expedicdo, de
forma a minimizar os riscos de contaminagao cruzada. Estas medidas devem ser verificadas e
baseadas em andlise de perigos e avaliacdo de riscos.

Como referido anteriormente, a empresa ja tinha solicitado a declara¢do de presenca

ou auséncia de alergénios para as matérias-primas e produtos de manutencao.

Fraude alimentar (Food Fraud)

Este requisito exige a avaliagdo documentada das vulnerabilidades quanto a fraude
alimentar. Esta avaliacdo deve ser realizada para todas as matérias-primas, materiais de
embalagem e processos terceirizados, de forma a determinar o risco de atividades
fraudulentas relacionadas com substituicdo, rotulagem enganosa, adulteracdo ou falsificacao.

Deve ser desenvolvido e implementado um plano documentado de reduc¢ao de fraude
alimentar, com base nesta avaliacdo das vulnerabilidades.

A avaliacdo de fornecedores de matérias-primas e materiais de embalagem é um ponto

principal no que toca a mitigagao da fraude.
V. Medicoes, andlises e melhorias

Este requisito divide-se em 11 partes, das quais se destacam as Auditorias Internas,
Andlise do produto e processo, Gestdo de reclamacdes de autoridades e clientes, Gestdo de
incidentes, recolha e recall, Gestao de ndao conformidades e produtos nao conformes e Ag¢des

corretivas.

Auditorias internas

Neste requisito é definido o KO N28: A empresa deve possuir um programa eficaz de
auditoria interna implementado que deve abranger pelo menos todos os requisitos da norma
IFS. O ambito e frequéncia das auditorias internas devem ser determinados e justificados pela
avaliacdo de riscos. O programa de auditoria interna também se aplica a locais de
armazenamento externos proprios ou alugados pela empresa.

A auditoria interna é realizadas anualmente na empresa, sendo decisiva para garantir
a seguranca alimentar e qualidade dos produtos. E realizada por um auditor externo com
competéncias técnicas e experiéncia necessaria para a realizacdo da auditoria.

No final de cada auditoria é emitido um relatdrio onde consta o resultado da avaliacdo

efetuada e posteriores acdes corretivas. O resultado da auditoria interna deve ser comunicado
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a direcao e pessoal responsavel. Todas as acdes corretivas resultantes de auditorias internas

devem ser verificadas.

Inspecdes do local e fabrica
Ainspecdo ao local e a fabrica é realizada mensalmente pelo responsavel da qualidade,
sendo verificado as infraestruturas e equipamentos, area externa, controlo do produto
durante o processamento, higiene pessoal dos colaboradores e perigo de materiais estranhos.
Durante o periodo de estdgio foi possivel realizar varias verificacbes de forma a

identificar ndo conformidades de acordo com o definido no referencial IFS.

Validagao e Controlo de processos

Este requisito exige a definicdo de critérios de validacdo e controlo de processos,
essenciais para garantir a seguranca alimentar e requisitos de qualidade do produto, sendo
gue estes parametros devem ser monitorizados e registados continuamente.

Em caso de mau funcionamento dos equipamentos e desvios do processo, devem ser
implementados procedimentos para notificacdo imediata, de forma que essas anomalias
possam ser corrigidas de imediato, sem colocar em risco os requisitos e seguranca do produto.

Relativamente ao controlo do processo, este é feito através da monitorizacdo de
parametros considerados essenciais para assegurar os requisitos de qualidade e seguranca
alimentar, através do registo de producao, onde é indicada a parcela e lote das matérias-

primas, quantidades e variedades, e da verificagdo das temperaturas das camaras.

Calibracao e verificacao de equipamentos de medi¢cao e monitorizacao
Todos os equipamentos de medicdo e monitorizagdo que existem na empresa estdo
identificados e verificados de acordo com intervalos especificos e de acordo com o definido.
Os resultados das verificacGes, ajustes e calibracdes devem ser documentados e, se
necessario, devem ser aplicadas a¢des corretivas. Estes devem ser utilizados apenas para o fim

a que se destinam.

Verificagao metrologica
Este requisito exige que a empresa defina critérios de conformidade para controlar a
guantidade do lote. Este procedimento é importante para que os requisitos legais do produto

e as especificagdes dos clientes sejam cumpridos.
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Os procedimentos aplicados pela empresa para controlo de quantidades encontra-se

de acordo com os requisitos da IFS, uma vez que é realizado um controlo de peso por lote.

Analises ao produto

Este requisito impGe a existéncia de um pano de anadlises que assegure a seguranga e
qualidade do produto e cumprimento dos requisitos legais e especificos de cada cliente.

A empresa realiza analises as matérias-primas, materiais de embalagem, superficies de
contacto de equipamentos de processamento, entre outros.

A empresa possui um plano de analises, sendo estas realizadas por um laboratério com
creditacdo dos seus métodos e todos os resultados sado registados. Todos os resultados das
analises realizadas devem ser verificados o mais rapido possivel de forma que sejam aplicadas

acdes corretivas, no caso de existir alguma nao conformidade.

Quarentena e liberagdo do produto
Este requisito exige a elaboragao de um procedimento tendo por base a avaliagao de
riscos. Este procedimento deve assegurar que apenas produtos e materiais considerados
conformes sejam liberados.
Este procedimento encontra-se relacionado ao ponto anterior, uma vez que a liberacado
do produto estd dependente das andlises realizadas. Desta forma, o produto sé pode ser

expedido se cumprir as especificagdes.

Gestao de reclamagoes de clientes e autoridades
Este requisito exige a implementacdao de um procedimento de gestdo de reclamacdes,
sendo que todas devem ser registadas e avaliadas por pessoal competente, no caso pelo
Responsdvel de Qualidade.
A empresa possui um documento onde sdo registadas todas as reclamagdes, sendo
realizado o tratamento das reclamacdes e preparada uma resposta para os clientes. Neste
documento sdo indicadas as a¢des que devem ser implementadas imediatamente para evitar

novamente a ocorréncia de ndo conformidades.

Gestdo de incidentes, recolha e recall
Deve estar implementado um procedimento documentado para gestdo de incidentes
e potenciais situagdes de emergéncia com impacto na seguranga alimentar, qualidade e

legalidade.
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Surge entdo o KO N29: Um procedimento eficaz para a recolha e/ou recall de todos os
produtos deve estar implementado. Este procedimento deve incluir uma atribui¢do clara de
responsabilidades e uma politica de notificacdo abrangente para clientes e consumidores.

A empresa tem um plano de gestdo de crises, onde estao documentados os

procedimentos para retirada e recolha do produto.

Gestdo de ndo conformidades e produtos ndo conformes
Este requisito obriga a existéncia de um procedimento de gestdo de todas as matérias-
primas, produtos finais, equipamentos e material de embalagem que nao estejam conformes.
A empresa possui um procedimento para identificacdo de produto ndao conforme. Este
pode ser reprocessado ou inutilizado, dependendo da ndo conformidade indicada. Esta

também definido o responsdvel pelo controlo do produto ndo conforme.

Agoes corretivas

Neste requisito estd definido o KO N210: As acdes corretivas devem ser claramente
formuladas, documentadas e implementadas o mais rdpido possivel para evitar a recorréncia
de nao conformidades. As responsabilidades e os prazos para as a¢des corretivas devem ser
claramente definidos.

A analise da ndo conformidades resulta no estabelecimento de uma acao corretiva, do
responsaveis e prazo de execuc¢ao. O registo das atividades a executar é feito no documento
onde sdo inseridas as reclamacoes.

O responsavel pelo departamento de qualidade faz 0 acompanhamento e verificacao
da implementacdo das a¢des corretivas.

Tal como acgbes corretivas, sdo, também, estabelecidas ac¢bes preventivas com o

objetivo de eliminar ou minimizar a ocorréncia de ndo conformidades
V1. Plano de Defesa dos Alimentos (Food Defense)

A IFS Food define que a responsabilidade pelo plano de defesa dos alimentos estejam
claramente definidas, devendo os responsaveis ter formacdo suficiente nesta area. O Plano de
Defesa dos Alimentos deve desenvolvido com base na probabilidade e ser implementado

tendo em conta as ameacas avaliadas.
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Este plano deve incluir requisitos legais, identificacdo de dreas e ou praticas criticas e
politica de acesso pelos funciondrios, visitantes e terceiros e quaisquer outras medidas de
controlo que sejam apropriadas.

A empresa possui um Manual de Food Defense que tem como objetivo o fornecimento
de um guia sobre como identificar e responder a atos deliberados ou intencionais de
contaminac¢do dos produtos através da introdugao de agentes bioldgicos, fisicos ou quimicos,
por pessoas que pretendam colocar em perigo a saude publica.

Este manual possui ainda informacdes sobre avaliacdo de risco, medidas de controlo
para identificar e minimizar o risco e o plano de contingéncia.

A eficacia do Plano de Defesa dos Alimentos e as medidas de controlo devem ser

incluidos na auditoria interna e no plano de inspecao.
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6. Conclusao

Todas as atividades desenvolvidas durante o periodo de estagio corresponderam ao
objetivo delineado inicialmente e permitiram adquirir experiéncia e conhecimentos sobre a
area, destacando o conhecimento sobre o funcionamento das linhas de producdo e sobre o
controlo da qualidade, tendo sido possivel, ainda, o contacto com a Norma IFS Food, o que
permitiu perceber a importancia da sua implementacdo e monitorizacao.

Quando o objetivo é a producdo de alimentos seguros, que nao representem qualquer
risco para a saude humana, é importante o recurso a ferramentas preventivas para atingir esse
fim.

Com a crescente preocupacdo relacionada com questdes de seguranca alimentar, as
organizagdes procuram, devido a requisitos legais, motiva¢des internas e/ou por exigéncia dos
seus clientes, implementar sistemas preventivos que lhes permitam garantir e gerir a
seguranca dos produtos com que trabalham.

Os Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar sdo sistemas que identificam e
controlam os perigos de seguranca alimentar em todas as etapas de processamento, através
de um sistema abrangente de controlos baseados em Programas de Pré-Requisitos e nos
Principios do Sistema HACCP.

O sistema HACCP baseia-se na aplicagdo de principios técnicos e cientificos na
producdao e manipulacao de alimentos. Este sistema permite identificar fases sensiveis dos
processos que possam levar a uma falta de seguranca do produto e os respetivos Pontos
Criticos de Controlo a ser vigiados.

A certificacdo pelo referencial IFS é requerida por varios grossistas e retalhistas de
muitos paises europeus. Numa empresa que vende o seu produto para o mercado nacional,
mas que tem em vista a exportacao, este referencial revela-se indispensavel para garantir a
qualidade e seguranca alimentar, assim como demonstra o cumprimento de obrigacdes legais.

O referencial IFS Food é reconhecido a nivel internacional e a sua implementacao é,
cada vez mais, um requisito de entrada em determinados mercados, principalmente na
Alemanha e na Francga.

Foi realizada a analise da norma IFS Food, com o intuito de conhecer todos os seus

requisitos para fazer a correta monitorizagdo da correta implementagdo do mesmo.
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Além de todo o trabalho desenvolvido, foi-me possibilitado acompanhar a visita a um

cliente, onde observei todo o processo de rece¢ao da mercadoria.
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Anexo I: Programa de Pré-requisitos Operacionais (PC)

\.(Quinfd de vilar PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS OPERACIONAIS (PC)

Monitorizagdo Correcgéo Acgdo Correctiva
MP/Etapa Processo Perigo identificado Medidas de Controlo Critério de aceitagio
Periodicidade 3 Registo PC Descrigdo Resp. Registo Descrigdo Resp. Registo
38 Recepclo de matérhas: téenico da produgo da Sociedade (—— Sesregagio do produto & s’:ib::’:“
primas (Magis) | Agricola - Quinta de Vilar; § proceder 3 respectiva contra- parcanes
Regulamento (CE) n2 Verificar os resuttados das an e responsével de
Residuos deprodutos | 5 F o [96/2005 reltivosos  fresiduos; Boletins de 4 aplicaio de
fitofarmacéuticos v et i limites maximos de Anise/ Plano ™ produtos
pC acima dosLMR'se ou |1U% "€sPetass bosspraticasagricolas efitossanitanas; residucs de pesticidas Verificar os cadernos de campo do Por campanha RQ de anlises wsn;:’:i;::’p;::m RQ  [Mod.16 fitofarmacéuticos da RQ  |Mod.16
detegio de substinci 3 . N . forneced ; s e saQv
20 de SUBSKANCEEs | ndlises de mukti-residuos a todas as variedades de mag3 da Sociedade |, . % e ma externas/ |\ it PRO.O) Lake
ativas n3o autorizadas. |, A : — |Auséncia de substandias Ficheiro importéncia do
[Agricola - Quinta de Vilar e atodos parceiros, apés a colheita; e < ;
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= Caso 2 andlise se confirme 2
Consultar lista de produtos autorizados disponibilizada pelaSIFTO. |5 negative, deliberar o produto. eaimencapesde
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: tratamento com Mod07 |Segregagio do produto e
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. : Slise:
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4 R Caso 2 andlise se confirme
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\(Quim‘a de viar PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS OPERACIONAIS (PC)

Monitorizagdo Correcgio Acgio Correctiva

MP/Etapa Processo Perigo identificado Medidas de Controlo Critério de aceitagio

Periodicidade  Resp.  Registo PC Descrigio Resp.  Registo Descriciio Resp.  Registo

| Absixo do limite inferior: ajustar
semanal R |Mod.32 2 dosagem de hipoclorito e fazer
de novo teste (no minimo 2
medigdes consecutivas) e
registar.

Medic3o e Registo do cloro residual livre na
sgu2 do calibrador e imersores.

10# Inversio/

5 ek De acord: Decreto- Acima do limite superior: deixar
Condug3o em 3zua e m“ & K:”“ lei 306/2007 & posteriores o cloro evaporar e fazer de
11# Calibracio PRk - T — alteracdes novo teste (no minimo 2
12# Condugdo em canais de 5 S b ST i Ds seaelo Soimo) mediges consecutivas) RQ s . >
% rc Coliformestotais, [imersores. R definido no Plano ) : Mod.16  |adic3o do hipoclorito | Diretor | Mod.16
igua o ; Teores de cloro residual |em laboratrios extemos, referente 2o teores rQ Boletinsde | registar. e valor se mantiver, bl 7o
Clostridium perfringens ivre presente na & 35 S i |de Analises i deve-se acrescentar e dguae para aimportancia geral
; i esente na dgus,  [de dloro residual lvre. Andlise leve-se acrescent
i o g v e Enterococos) |Cumprir com o plano de anlises externas g intin- externas e da correcta dosagem.

1,2e3) 0,2e0,6 mg/l

Sensibilizar o operdor
responsivel pela RQ/

Apé Ses referidas: Se of
alor de cloro n3o se encontrar
nos limites estabelecidos, deve-
se eliminar a 3gua do calibradar
& dos imersores e voltar a
encher.

[Monitorizag3o dos resultados das anlises
publicados pelss entidades Trimestral RQ Boletins de
reguladoras/distribuidoras. Anslise
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Anexo II: Fluxograma de Producio

7

\l.(Quim‘a de vilar

Fluxograma de Producao

Hipaclonto

Hipoclorita

Rework

Nota: As etapas de aplicagdo de produto pés-colheita e transporte, sdo servigos subcontratados.

Verificagdo in loco:

ESQ.03.03

Data:




